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La Timken Roller Bearing Company 


de Canton, 


Vous informe qu'un jugement a été rendu 
par la United States District Court for the Nor- 
thern District of Ohio, Eastern Division, dans 
le procès qui opposait les Etats-Unis d'Amérique, 
à la Timken Roller Bearing Company. En vertu 
de ce jugement, l'accord qui nous liait à la 
British Timken Ltd., Birmingham, Angleterre et 
à la Société Anonvme Française Timken à 
Asnières, France, cesse d'avoir effet et tout 


renouvellement en est interdit. (Nous rappelons 


hio, U. S. À. 


que cet accord donnait aux deux compagnies 
précitées le droit exclusif de vendre dans certains 
territoires des roulements coniques pour pre- 
mières installations, et qu'il nous imposait, dans 
les mêmes territoires, certaines restrictions pour 
la vente directe des rouleaux de remplacement). 

Nous pouvons dorénavant vendre des roule- 
ments coniques dans n'importe quel pays. sans 
aucune des restrictions apportées précédemment 


par l'accord en question. 


THE TIMKEN ROLLER BEARING COMPANY, CANTON 6, OHIO, U.S. A. 


FRAISES 


ET OUTILLAGE 


Les nouveaux procédés 


que nous appliquons aux 


traitements thermiques 


assurent à nos fraises 


le maximum d'efficacité 


de coupe que peuvent 
donner les aciers rapides. 


ÉTABLISSEMENTS 


LIVET 


ET SES FILS 


$. À RL. AU CAPITAL DE 25.000.000 FR. 


30 A 38, RUE RAMUS, 30 A 38 - PARIS XX: 
TÉLÉPHONE : ROQUETIE 70-14 LIGNES GROUPEES 
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ÉPINAY-SUR-SEINE 


PEIGNES ENAR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRIC, 
PITILER ET SIMILAIRES 


10-170 b 


HAUTÉ RÉSISTANCE | 


OUTILLAGE CURIAL JM OUTILLAGE CURIAL 


ÉPINAY-SUR- SEINE ÉPINAY - SUR - SEINE 


Cliche J PSudre 


l'ombre de la 
Soudeuse par points R.21 
toute entreprise prospère. 


Robuste, facile à manœuvrer, 
consommant peu, en service à des 
milliers d'exemplaires, la R. 21 est la 
machine outil indispensable à tout atelier" 


ANGUEPIN 
JLOUSE-LAUTREC, PARIS-17° - MARC. 02-10 et suite 
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SOCIÉTÉ 


RATEAU 


S. À. au cap. de 303.000.000 de frs 
141, Rue Rateau - LA COURNEUVE (Seine) 
Téléphone Flandre 18-80 


TURBINES A VAPEUR et A GAZ 


LE 


HE 


ÉAPPLICATION POMPES 
pour tous services 
MARORENASES VENTILATEURS 
MATERIEL ROULANT 
MINES pour tous usages 
TECTION DE TOUTES 
METALLIQUES COMPRESSEURS 
DRONS ani centrifuges ou à pistons 
DEMANDEZ EXTRACTEURS & SOUFFLANTES 
< LA NOTICE d'air on de gs 


«URANO 514» ROBINETTERIE INDUSTRIELLE 


______jBrsrRISUreURs pour eau - gaz - vapeur - liquides spéciaux 


OUTILLAGE INDUSTRIEL | SOUFFLANTES DE SURALIMENTATION 


ÉTABLISSEMENTS 


100e HAUSSMANN | 
LUCHAIRE 


GIONS SUD 
65-46 ET CENTRE 


AUXILIAIRES MARINS 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES, nous publions les demandes de renseignements adressées par 
nos abonnés et Les réponses à ces questions que d'autreS abonnés seront en mesure de nous transmettre. 

Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour Les prier 
de bien vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bona- 
parte, Paris (VIe), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. 
Ils assureront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS ET 
RÉPONSES. 

Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la 
rubrique RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIFB. 


1" QUESTIONS N' 8288 Pourrait-on m'indiquer N° 8291. — Pourrait-on nous indiquer 
4 4 l'adresse de firmes françaises ou étrangèé- des adresses de Maisons spécialisées dans 
de nos abonnés res qui fabriquent des moteurs Diesel de la fourniture d'outillages pour poinçon- 
re plus de 2000 ch, et de celles qui livrent nage et découpage à la presse ? 
N° 8286. — Pourrait-on nous commu. “es vilebrequins usinés pour des moteurs 

niquer l'adresse du constructeur de l'ap: Puissants P. B 
| er sur l'emploi judic'eux des lames Hot- 

de gaz carbonique J. Mathieu, décrit N° 8280 Pourrait-on nous donnet p 


dans le numéro de décembre 1951 de « La 
lechnique Moderne », à la page 544 ? 
L. F. 


N° 8287. — Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse de Jobin et Yvon, fabricants ou 
vendeurs de l'appareil « Photoélastic:- 
mètre Mesnager: -Kammerer », dont il est 
question dans l’article « Les Instruments 
d'Optique dans les laboratoires  indus- 
triels », paru dans le numéro d'octobre 
1951 de la Revue « La Technique Moder. 


ne » ? 
A. C. 


l'adresse de la maison construisant l'élé- 
vateur monte-charge Antony Hoist dé- 
crit dans le numéro de novembre de « La 
Technique Moderne » ? 


G. À. 
N° 82 Pourrait-on nous donner 
l'adresse de firme « Les Constructions 
Mécaniques de Chambly », fabriquant 
les machines à meuler et à dresser les 
surfaces planes décrites dans « La Prati- 
que des Industries Mécaniques » n° 12 de 


Décembre 1051, page 430 ? 


Q. 5. 


tantes pour l'alésage de trous précis ? 
K. D 


N° 8203. — Pourrait-on nous indiquer 
des ouvrages ou revues traitant de la 
technique récente du chromage dur ? 

B. A. 


N° 8294 — Nous avons lu avec inté- 
rêt dans le numéro de novembre 1951 de 
la Revue « La Technique Moderne », un 
article intitulé « Pompes et Compres- 
seurs ; Accélérateur de puissance d’aspira- 


(Voir la suite page IV 
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DES FONTES AU NIC- | 
| KEL CHROME DE HAL- 
TES QUALITÉS Re — 35 | 
A 220, LA FRAISEUSE 
| SAGEM CONSERVE 
LONGTEMPS SA PRE- 
CISION D'ORIGINE 


+ 


: Broche à vitesse de rotation, . 
accélérée : 1 600 t/m 


NS 


 Houtes vitesses linéaires des 
avances rapides 
3 500 mm/ma 


+ 


onte et baisse sur lo broche 


Accessoires 
optiques] | 

de très haute | 
précision 
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INGÉNIEURS, DESSINATEURS, ÉLÈVES 


B/PHASÉES 


des Ecoles MONOPHASES 
M 
Professionnelles !!! NORMAU x 
-DÉMARREURS 
Éconmisez du SPÉCIAUX 
temps et de l'argent ALTERNATEURS 
GÉNÉRATRICES 


RE DUCTEURS 
DE VITESSE 
VENTILATEUR 


ELECTRO 
POMPES 


Achetez un 


| “HACHURATOR NK°”° 


Ce petit appareil, simple, se transportant facilement 
dans la poche est indispensable sur toute table à dessin * 
Ilreuniten un seul instrument :@ L'équerre à 45°@ 2° 
L’équerre à 3°_Le hachurateur,toujours prêt,aucun régla- 
ge,toutesles dimensions courantes dehachuresutilisées dans le 
2 dessin industriel@ 4°. Le nn md d'angles, (donnant la precision 
2 d'un rapporteur de 200 mm. de diamètre. de précision po- ds 
j sitionnées par rapport aux arêtes de tracé) o 5° Le dunnsitifd de pointage (pro- 

cédé nouveau, permettant le pointage, le contrôle et la mesure des longueurs au 1 10me 
de mm., su’ tracé quelconque). 

Le ‘‘HACHURATOR NK'' es! le seul appareil connu à ce jour permettant des mesu 
res et des tracés de précision et réunissant autant d'avontages, pour un aussi bos prix 
LIVRAISON IMMÉDIATE, Notice L P. 32, de l'appareil contre enveloppe t mbrée 


MOTEURS POUR 


APPAREILS 
DE LEVAGE 


CONSTRUCTIONS ÉLECTRIQUES 


PATAY 


Envoi franco en France, contre Frs 2410, en mandat-po:te, aux : 


E" MENANT BOIS-COLOMBES sui. 


CHA, 11-42 


même adresse, à 2 min, de la Gare, ou Autobus 178 


Egalement en vente dans les maisons spécialisées d'articles de dessin. 


SUCCURSALES 


97. RUE die ET LAVIROTTE LYON 
TÉL. PARM. 35-67 (4 lignes) 
2 PARIS MARSEILLE 


Questions de nos abonnés suite) 


t'on des pompes centrifuges », dont l'au- 
teur est M. Guascuel, Ingénieur. 
Nous désirerions savoir si le dispositif 
décrit est fabriqué en France. 
E. B. 


N° 8295. Dans la revue « La Prati- 
que des Industries Mécaniques » du mois 
d'Août 1951, vous signalez les Ets Rei- 
cherter fabriquant des machines pour 
l'essai des matériaux. 

Je désirerais entrer en rapport avec cet 
établissement et je serais très désireux 
d'en connaître l'adresse. 


RÉPONSES 
de nos abonnés 


N° 8243. Vous trouverez dans un 
prochain numéro, à la rubrique « Recet- 
tes Pratiques de l'Atelier » une réponse à 
votre question, concernant la lubrification 
travail d'emboutissage très pro- 
tôles d'acier en minces épais- 


dans Île 
fond de 


seurs. 


B 


N° 8256. Pour la fourniture de ron- 
delles de caoutchouc et du caoutchow 
spécial pour outillage qui vous intéres- 


sent, vous pouvez vous adresser à la 


Maison suivante : 
Etablissements Kalker, 38, rue de Pa- 
ris, Les Lilas (Seine). 


J. B. 

N° 8261. Il n'y a guère que deux fa- 
çons de tailler des crémaillères sur une 
fraiseuse horizontale, Si celle-ci est très 


courte, on la fraise sur un man- 
drin porte-pitce classique et on place la 
crémaillère perpendiculairement aux rai: 
nures de la table. Si elle est longue, il 
faut la placer le long de la table, mais 
alors une tête spéciale à tailler les cré- 
maillères devient nécessaire. 


monte 


En ce qui concerne le pas, on peut se 
fier à la vis-mèêre d'une machine neuve ; 
il est parfois plus prudent d'utiliser des 
cales et un comparateur ; une autre so- 
lution très pratique est l'emploi d’une rè- 
gle graduée spéciale et d'un lecteur op- 
tique OPL, par exemple. 


N° 8262 Il n'existe pas de machines 
de construction française à tailler auto- 
matiquement les crémaillères. Par contre, 


nous pouvons recommander la machine 
anglaise Sykes, qui travaille comme une 
machine à tailler les engrenages à l'outil 
pignon. 


Vous trouverez dans un prochain nu- 
méro, à la rubrique « Recettes Pratiques 
de l'Atelier », une réponse à votre ques- 
tion concernant le poinçonnage à froid 
de trous dont le tracé est composé de 
deux arcs de cercles égaux symétriques 
ayant le même ravon et même centre, 
réunis à leurs extrémités par deux par- 
ties plates parallèles et égales. 

B. 


N° 8267. — Voici quelques adresses de 
constructeurs de machines à moleter 

Ateliers de constructions électriques et 
Mécaniques B.B., 65, rue de Paris, Bou- 
logne-sur-Seine (Seine). 
Jouanel, 1, Rue des 
Frères-Gazadou, Bergerac (Dordogne) 

Etablissements Madarasz, 103, rue du 
Château, Boulogne-sur-Seine (Seine). 

Ets Vierge, 116, rue Anatole-France, 
Levallois-Perret (Seine). 

Sté Bombled, 94, rue de Montreuil, Pa- 
ris (11°). 


Etablissements 


S. M. 


(Voir la suite page VI) 
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OUTILLAGE 

ELECTRIQUE Mi OX 

ME 


ÜLEUSES 
VISSEUSES 


//BOULONNEUSES 
CISAILLES 
GRIGNOTEUSES 
ARAUDEUSES 
|  Ponceuses 
LUSTREUSES 


MACHINES A MEULER 
RECTIFIEUSES AMOVIBLES 
ÉLECTRO-POMPES 
ELECTRO-VENTILATEURS 


VIS A 6 PANS/CREUX 


Têtes cylindriques 
ou sans têtes 


Tous diomètres - Tous filetoges = 
35, R. Petit, CLICHY (Seine 


Ptleire 36-13 


 GENDRON FRERES - SOCIETE ANONYME 


37, RUE COLIN, VILLEURBANNE (RHONE) 


LIVRAISON RAPIDE 


TOUR DE REPRISE 
MODELE TR 1 


ÉLECTRO-POMPES 
D'ARROSAGE 


POUR 


MACHINES - OUTILS 


SERRAGE PAR PINCE 26 m/m 12 VITESSES DE 
ALIMENTATION AUTOMATIQUE 20 m/m 180 A 3.780 T/M 


MALICET BLIN 


103, AV. DE LA RÉPUBLIQUE - AUBERVILLIERS (Seine) 
TÉL. . FLANDRE 23-30 ADR TÉLÉGR. : MAB-AUBERVILLIERS 


FSE 
| 
| 
| 
| 
OUTILLAGE MICOX | 
ELECTRIQUE À | 
à 
r.580 
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INSTRUMENTS ET MONTAGES 
DE CONTROLE 


CALIBRES SPÉCIAUX 
MONTAGES D'USINAGE 
MACHINES SPÉCIALES 
TOUS TRAVAUX DE PRÉCISION 


POINTACE sur MACHINES à POINTER 


Les galets, touches, cales, 
outillages divers, tampons, 
bagues... en 


CARBURE DE 
TUNGSTENE 


PETITE MÉCANIQUE 
PRÉCISION 


Connaissez-vous ses Pécialités 
de haute précision: 


Le 


le plus pratique et le plus 
précis du monde: 4" d'angle 


LA PETITE MECANIQUE DE PRECISION 


Le 
Rapporteur d'ongles SINOR | | Coffret Sinus-Cosinus SINOR 
indispensable aux Écoles 


2, RUE D'ARCUEIL 
PARIS-14" - GOB. 90.57 


d'apprentissage. 


Réponses de nos abonnés /suite) 


N° 8208. Quand on fait du moleta- 
ge, stries où quadrillage, il suffit que le 
diamètre de la pièce soit divisible par le 
diamètre extérieur de la molette, divisé 
par le nombre de stries. 


Donc, si D = diamètre de la pièce 
ivant le moletage. 
n = nombre de stries 
d = diamètre de la pièce 
bxn 
nombre entier. 


Quand on veut moleter une marque 
écrite, le calcul est le même, Mais il est 
plus intéressant de moleter celle-ci en un 
seul tour de pièce. Les deux diamètres 
peuvent alors être quelconques. 


N° 8270 bis. — L'étau à serrage con- 
centrique G. B. est fabriqué par la So- 
ciété Mulhousienne de Soudure, 38, rue 
du Rhin, à Mulhouse (Haut-Rhin) 


N° 8279 Vous trouverez dans un 
prochain numéro, à la rubrique « Recet- 
tes Pratiques de l'Atelier », une réponse 
à votre question concernant un disposi- 
tif, autre que par copiage, pour l'exécu- 


tion de rayons convexes pour raboteuses 
de modèle ancien. 
B. 


N° 8280. En ce qui concerne les pis- 
tolets (à explosifs) destinés à chasse: 
dans l'acier, le béton et les matières du- 
res en général, des broches en acier 
trempé de formes diverses destinées soit 
à fixer des objets, soit à servir d’amarra- 
ge, nous connaissons un appareil répon- 
dant à votre désir, Nous pensons qu'il est 
de construction suisse sans pouvoir l’af. 
firmer. Il est vendu en France par la So- 
ciété suivante 

Société d'Equipements Modernes, 3 bis, 
Cité de la Chapelle, Paris (18°). 

R. B. 


N° 8281. L'ampéremètre spécial dé- 
nommé « Max mètre » est construit par 
la firme suivante : 

Ateliers de Constructions Electriques 
du Midi, 3, rue des Abeilles, Toulous 
(Hte-Garonne) 


M. 
N° V'oici l'adresse de la St 
Condensateur Céramique, mentionnée 
dans « La lechnique Moderne » de no 
vembre 1051 
98, boulevard Haussmann, Paris (8°) 


B. 


N° 8284. — Voici l'adresse du construc- 
teur des étaux universels « Cole Vise », 
décrits dans la livraison de février 1951 
de « La Pratique des Industries Mécani- 
ques » : 

Ets Dolimport, 81, rue Saint-Lazare, 
Paris. 


M. B. 


N° 8285. — En ce qui concerne l'ortho- 
graphe du mot « Simbleau » ou Cim- 
blot » pour les applications à la mécani- 
que, voici les deux définitions données 
par l'Encyclopédie Quillet 


1° Simbleau : 

Cordeau avec lequel les charpentiers 
tracent de grandes circonférencgs. As- 
semblage de ficelle monté sur le côté 
droit d'un métier à tisser pour faire des 
étoffes à figures. Espèce de compas avec 
lequel on donne à une meule de moulin 
sa forme circulaire. 


2° Cimblot : 

Bouchon en plomb ou en bois recou- 
vert de tôle légère, qui sert à fermer un 
trou pour permettre d'en trouver le cen- 
tre. 

Il semble donc que, pour les applica- 
tons à la mécanique, on doive employer 
« Cimblot » et non « Simbleau ». 


| 
| 
B. 
| 
À | | 


T. XXXV. No 3 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES VII 


SOCIETE DES FORGES ET ATELIERS DU CREUSOT 


Société Anonyme au Capital de 7195.000.000 de Francs 
Siège Social et Direction Générale : 15, Rue Pasquier - PARIS (8°) 
Téléphone ANJou 34-40 USINES Télégr.: Forgeac - PARIS 


SCHNEIDER 


Foreuse double de 250 mm. 


Diam, max, de forage : 110 mm, SPÉCIALITÉ 
Diam, max. d'alésage : 120 mm de 
Nb de vitesses de rotation : 4 
Moteur de commande MACHINES -OUTILS 
de la rotation : 20 ch. . 
GRANDE PUISSANCE 
MACHINES A SCIER 
AFFUTEUSES 


AFMO DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES- OUTILS 


ERNAULT 


USINES A LISIEUX ET ANGOULÊME — 38, Esplanade du Mail — 


TOURS SEMI-AUTOMATIQUES 
A TOURELLE REVOLVER TYPE N° 5 ALÈSEUSES À MONTANT FIXE ET A MONTANT MOBILE 


de 70 à 150 %, de diamètre de broche 
Service Commercial de Vente: Service Commercial de Vente: 


ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MAC 


AFMO 


Ru ue La : Tel ÉL 


| ‘ | | 
: 1F | | 
ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES -OUTILS 
63. Rue La Boëtie. PARIS 18) EL 0: Y.30-40 
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LA NATURE 


REVUE DES SCIENCES ET DE LEURS APPLICATIONS 
Un panorama complet de l'actualité scientifique 
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FRANCE et U.F.: 1 an 2000 F; 6 mois 1900 F 
ETRANGER : 1 an 2 500 F ; 6 mois 1 250 F 
(Belgique et Luxembourg : 325 FB) 
Revue mensuelle — Spécimen envoyé franco sur demande 


SOMMAIRE 
DU NUMERO DE MARS 


GALERIE DU COMBEZ (DESSINS PREHISTORIQUES 
TREMPE ET SOUDURE A HAUTE FREQUENCE 
ETUDE MORPHOLOGIQUE DE LA CELLULE VIVANTE 


EVOLUTION DES TARDIGRADES 
DE LA VIE AQUATIQUE A LA VIE TERRESTRE 


SCARABEES GOLIATH — STROBOSCOPES MUSICAUX 
CAUSES DE DECES EN FRANCE 


ETC. 


92, r. Bonaparte 


PARIS (VI:) 


C.C P, PARIS 75.45 


BIBLIOGRAPHIE 


La Pratique des Industries Méca- 
niques se lient à la disposition de 
ses abonnés et de ses lecteurs pour Les 
documenter gracieusement sur tout Les 
ouvrages et publications techniques. 


Laminoirs, Marteaux et Presses, — 
Une brochure de 72 pages, 56 figu- 
res, reliée toile. Edit, : Schlæœmann 
A.G., Dusseldorf (Octobre 1951). 


Ce beau catalogue est édité par la Sté 
Schloemann à V'occasion du cinquante- 
naire de sa fondation. 


Description en français des principaux 
modèles de Jlaminoirs, cisailles, 
teaux, presses à filer, à forger et à ma- 
tricer construite par cette Entreprise. 


En face de chacune des photographies 
représentant les puissantes machines ac- 
tuelles, l’outillage dont disposaient les 
artisans et les industriels des siècles pas- 


mar- , 


sés se trouve représenté par des repro- 
ductions de gravures anciennes. 


Thermodynamics of alloys (La ther- 
modynamique des alliages), par 
John Lumsden, du Service des re- 
cherches de l'Imperial Smelting Cor- 
poration Lid. N° 11 de la série des 
monographies et rapports de l'Insti- 
tute of Metals. Livre de 390 p., 110 
fig. Prix : 35 shillings ou $ 5,50. 


L'auteur présente l'application de la 
thermodynamique à l'étude quantitative 
des métaux et alliages. Il expose tout 
d’abord la théorie de base du sujet qu'il 
fait suivre de quelques exemples pris sur 
des métaux purs. Il développe ensuite la 
théorie des solutions en donnant des mo- 
dèles de calcul sur des alliages liquides 
et solides. Il insiste sur l'utilité de la 
thermodynamique pour une corrélation 
précise des propriétés d'équilibre variées 
et attire l'attention sur les données qu’on 
peut déduire des frontières de phase. Des 
calculs détaillés sont présentés sur quel- 


ques systèmes types dont les mesures de 
tension de vapeur, les potentiels d'élec- 
trode et les chaleurs de mélange ont une 
grande valeur. Ces résultats sont combi- 
nés avec une étude du liquidus et du so- 
lidus, et les courbes de solubilité solide 
pour déterminer les activités des deux 
composants dans les phases liquides et 
solides. L'auteur montre qu’une équation 
de l'énergie libre pour un système, dé- 
duite d’une série de mesures expérimen- 
tales précises, donne une base ferme pour 
le calcul d’autres propriétés d'équilibre. 
Afin d’aider les calculs numériques, des 
tables de fonctions relatives aux problè- 
mes thermodynamiques ont été établies. 
I1 présente également des mécanismes 
statistiques élémentaires pour le calcul 
de l’entropie des gaz et pour l'interpré- 
tation des courbes de l'énergie libre dans 
les alliages liquides et solides. , 
D. Y. G. 


Introduction à la chimie des silicones, 
par Eugène-G. Rochow,  Associate 


{Voir la suite page X) 


MATERIEL DE TREFILERIE 
MACHINES A PROFILER 


10, RUE AUX OURS, 10 
PARIS 3° 
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même vos frais géné. 
roux grâce à leur 
tres haut rendement. 
TOUTES LES FRAISES 
DE SERIE OU SPECIALES 
PROFIL RECTIFIE OUNON 


Prés Du Gen 1. NOSEDA, ..n 

«0 de le Republique LA GARENNE 
Cmariebosrg 36 83 


( 


Réalisez vos gravures sur 
place... quel temps gagné 
et quelle économie. 


= 


On grove de la même 
foçon que l'on écrit. 

SCRIPTA donne instantané 
ment une gravure nelte 
sur tous matériaux : laiton, 
duralumin, plastiques, etc. 


Aucun apprentissage . .. 
grôce au pantographe 
réglable il est possible 
d'obtenir des hauteurs de 
112 mm. à 50 mm. 
Ets. 8. WAYOLLE - | |, Rue Louis-Francæis - Paris-13 
Tél. : POR. 73-63 


Nos services techniques se tiennent gracieusement à volte dispositior 
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CARBURE de MAXIMUM 
TUNGSTENE de RENDEMENT 


grâce aux NOUVELLES NUANCES 


Plaquettes - Outils - Fraises - Forets - Alésoirs - Pièces d'usure - Matrices de frappe 
et de découpage - Outillage de Mines etc... Meules - Diamantées Superfix 


SICAMETAL S. à.r.l. organisme de vente de la SOFAMET S. A. 


7, Rue de Logelbach - PARIS 
Dépositaire de la marque 


Tél. CARnot 08-30 à 33 
pour la France et l'Union Française. 


Licencié pour la Fabrication en FRANCE. 


Bibliographie suite) en exposant les méthodes de préparation, L'ouvrage permet d'étudier d'une ma- 
—— les propriétés physiques et chimiques et  nière approfondie les lois qui régissent 
les usages. Les procédés susceptibles d’ê- le fonctionnement de ces machines. 
professor of chemistry, Harvard Uni- tre appliqués à leur fabrication indus- ,, LT ES 
versity. Traduit par G. Chapas, Pro- tés À L'auteur étudie l'influence du nombre 
“ati le l Je pas, trielle sont étudiés à part ; un aperçu 
fesseur à la Faculté catholique des le Mhodes d'antifs d'OS ch des aubes, du nombre de t/mn et de la 
Scie de Préfac G quantité du liquide propulsé, sur les vi- 
ps ences de ace e &. tesses et les pressions aux différents 
Champetier, Professeur à la Sorbon- De nombreuses références ont été men- points du corps de la pompe. Ayant 
ne. Ouvrage broché de 128 PageS,  {ionnées et des tables comprenant la plu- d’abord envisagé analytiquement le pro- 
format 16x25, avec 2? figures. Prix:  bart des composés connus ont été anne-  cessus du travail il propose une métho- 


N40 fr. Dunod, éditeur. xées aux chapitres correspondants. de graphique qui permet de comprendre 
les conditions de travail des pompes cen- 


I est utile pour les chimistes et les Variation de pression dans une pompe  jrifuges en général 
techniciens de mieux centrifuge et détermination par Île Il a constaté que les plus grandes va- 
ealeul des caractéristiques des pomM-  ;jations de pression ont lieu quand la 
pes. (Die Drueksehwankungen in pompe travaille à mi-charge, de sorte 

Dans les premiers chapitres, sont pas- einer zentrifugalpumpe und die Re- que pour éviter bruit, secousses, domma- 
sés en revue les silanes et leurs dérivés, chnerische Bestimmung der Pompen- ge et même rupture du corps de la 
d'une manière assez détaillée et qui per- charakteristiken), par M. L-L Ra- pompe, il faut que le régime de travail 
mette la compréhension de la chimie des shed. Dr. sc. techn. ET.H. Thèse ordinaire se trouve aussi loin que possi- 
composés du silicium autres que les sili- se = " fic Editeur : Ed Le ble de cette mi-charge. 
cates, Dans les derniers chapitres, régle A Per à En France : Librai- L'auteur a constaté un courant de re- 
siste sur les polymères des silicones qui XI) 
ont acquis une importance industrielle, lechnique et Documentation ». 


rte « 


TOUS ROULEMENTS 
_ A ROULEAUX | | 11, rue Tronchet - PARIS-VIII: 


Tél.: ANJou 01-94 
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NOUVELLE RABOTEUSE 


MASSIVE: de 32 à 50 Tonnes à 
PUISSANTE: 35 cv. et 70 cv. D 
RAPIDE: 6 à 120 m/minute 34 


R : Planages à 0,03 mm. 
PRECISE: Pianages à 0,03 | GUILLEMIN-SERGOT-PEGARD 


sur un mètre 
à 16, B° FLANDRIN, PARIS-16" 


rapides de produc- 
Mortaiseuses Raboteuses 

Mopuissontes,, rapides, dun ou deux 

montants. 

USINE DECHATEAUDUN (E.-&-L.) 
Pérceusés aléseuses à montants: 
© Radigles-de mécanique, de chau- 
dronnerie et diverses. EU 

USINE DE COURBEVOIE (Seine) 

e Machines spéciales d'usinage en 
série @ Tailleuses universelles. 


2 TYPES DE RABOTEUSES RAPIDES 


TYPES I2R I5R 
Possage entre-montonts (P.O. de 
montants dégagés) mm} 1 280 } 1 580 
Passage entre P.O. de montants 
en travail mm] 1 200 1 500 
Hauteur admise sous outils mm} 1 200 1 500 


Course de table : 4,6 et 8 mètres pour chaque type 


= 
| AW : 
| | | 
| 
BOITE D'AVANCES 
Avances indépendantes par outil, 
de d2 à 30 
| Variation continue deé à 120m/min. 
© Travail dans les 2sens delamarches 
| LIF À 
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AU JET DE SABLE & A LA GRENAILLE 


A AIR COMPRIMÉ — A TURBINES 


SABLEUSES — CHAMBRES DE SABLAGE 
TABLES ROTATIVES — TONNEAUX ROTATIFS 
MACHINES TUNNEL — CASQUE DE SABLEUR 


COMPRESSEURS D'AIÏR — VENTILATEURS 


MATÉRIEL POUR PEINTURE PNEUMATIQUE 


S.A.CAP.160.384.000 Fr: - 180, B2HAUSSMANN - PARIS - WAGRAM 63-4 4 


Bibliographie /suite) 


tour dans le tuyau d'aspiration quand Ja 
pompe ne travaille pas à plein, ce qui di- 
minue le rendement. 

Il donne des indications de détail sur 
les proportions et dispositions optima à 
prévoir pour éviter, par exemple, le ren- 
forcement réciproque des ondes de ;res- 
sion et d’une manière générale, pour aug- 
menter le rendement. 

We 


Metal Industry Handbook and Direc- 
tory 1951. Un volume. 468 pages. 
Edit. The Louis Cassier C°, London. 


Le «€ 1951 Handbook and Directory », 
publié par les éditeurs de Metal Indus- 
try, présente un grand intérêt pour les 
producteurs, les transformateurs et les 
utilisateurs de métaux. Si les considéra- 
tions scientifiques y sont moins dévelop- 
pées que dans le Metal Handbook, publié 
aux U.S.A, par F'A.S.M. on y trouve par 
contre un grand nombre de données in- 
téressantes sur les métaux et alliages 
non ferreux utilisés en Grande-Bretagne. 


Compositions et caractéristiques des 
alliages d'aluminium et de magnésium. 


Normes britanniques. 
Cahiers de charges de l’Amirauté. 


Classement des noms d’alliages par or- 
dre alphabétique. 

Liste des associations britanniques 
(scientifiques, techniques et commercia- 
les) s’occupant des métaux non ferreux. 


Précis de corrosion, par U.-R. Evans, 
M.A. Sc. D... Chargé du cours de 
Corrosion métallique, Université de 
Cambridge. Traduit par G. Dechaux, 
Ingénieur principal du Génie mari- 
time (C.R.). Un volume de 258 pages 
16x25), avec 66 figures et 20 ta- 
bleaux. Prix : 1.750 frs. Dunod, édi- 
teur 


Ce livre intéressera tous les industriels 
et techniciens qui ont à se soucier des 
problèmes de corrosion posés par la pra- 
tique industrielle, mais qui connaissent 
peu les causes scientifiques des réactions 
de corrosion, Il intéressera également les 
savants, dont la plupart ne sont pas fa- 
miliarisés avec ces réactions de corrosion. 


d'un livre scienti- 


Quoi qu'il s'agisse 
principes 


fique, l’auteur à illustré les 


fondamentaux qu’il présente par des 
exemples tirés de la pratique industriel- 
le. Après une notice historique et des no- 
tions d’électrochimie, l’auteur traite suc- 
cessivement les points suivants : Crois- 
sance du film. - Corrosion électrochimi- 
que. - Corrosion par les acides et les ba- 
ses. - Influence de l'ambiance. - Influence 
des contraintes, des déformations et de 
la structure. - Protection contre la cor- 
rosion par inhibiteurs solubles. - Protec- 
tion contre la corrosion par revêtements. 
- Interprétation statistique et mathéma- 
tique. 


Ce dernier chapitre sur la statistique 
est à signaler tout particulièrement, car 
l'étude de la corrosion ne peut pas être 
parfaitement comprise sans faire appel 
aux notions de probabilité. Ce chapitre 
rendra service également aux techniciens 
non directement intéressés par le thème 
principal du livre. 


A signaler également la question trai- 
tée par l’auteur de l'influence des ten- 
sions internes sur la corrosion, encore 
peu connue, et qui est cependant d’une 
grande importance. 
suile 


(Voir la page XX) 
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Lecteur micrométri 
Lecteur micrométrique 
Permet d'accroître les possibilités des 
machines-outils telles que : 
Fraiseuses - Aléseuses - Perçeuses, etc... 
La plupart des travaux ordinairement 
exécutés sur la machine à pointer peuvent 
être réalisés avec le dispositif optique 
O. P, L. à distance normale de vision. 


Autres instruments 0. P. L. 


Diviseur optique — Microscope de 
centrage — Lunettes d'alignement — 
Projecteur d'Etabli  —  Loupes bino- 
culaires — Microscope métallographique 


_ Service Commercial : 10, rue Auber, PARIS-IX' 


35,Rue de la Bienfaisance PARIS LAB+1564 


DE 2 \ Usines à S' ÉTIENNE ! Loire 
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| 
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La fusée de la Frégate est 
usinée sur l'un des 120 tours 
H. B. de la R. N. U. Renault, 
muni d'un appareil à repro- 
duire hydraulique. 

Temps total d'usinage,ébau- 
che et finition : 1 minute 
24 secondes. 


CAZENEUVE 


7. Rue des Fruitiers 


LA PLAINE S'-DENIS (SEINE) 


Tei : Plaine + 19-70 
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C’est déjà une tradition 


Mesurez 


le progrès réalisé 
En quatre ans seulement Liège est devenue 


la synthèse de l'Industrie Interrationale. 


La conjoncture présente impose 


à toutes les entreprises une meilleure productivité. 


Profitez-en pour exposer à Liège votre matériel, 


vos machines et tout ce qui améliore la fabrication 


et diminue les prix de revient. 


Votre intérêt l'exige. 


Pour tous renseignements : 


Foire Internationale de Liège 
17, Boulevard d'Avroy, Liège - Belgique. 


Foire Internationale 


26 AVRIL - 11 MAI 


dorland 


Mines - Métallurgie - Mécanique - Électricité Industrielle 


ELVINGER 6383 


La 


dépend 


d'un bon éclairage 


C'est un fait acquis, un 
éclairage rationnel procure 
les avantages suivants : 


- Rendement et production 
accrus, 


- Moins de rebuts, finition 
meilleure, 


- Diminution des accidents, 


- Ambiance plus agréable 
pour le personnel. 


Les lampes fluorescentes 
PHILIPS utilisées dans les 
appareils Philips spéciaux 
pour l'industrie donnent 3 
fois plus de lumière et 
durent 4 à 5 fois plus long- 
temps que les lampes à 
incandescence. 


Moins de courant 
Moins d'entretien 


FLUORESCENCE 


Consultez le bureau d'études PHILIPS 
qui gracieusement examinera votre 
problème et vous conseillera utilement. 


REVUE PHILIPS-LUMIÈRE 
des idées neuves, 
des suggestions, 
des réalisations. 
Envoi gratuit sur demande à PHILIPS 
50, avenue Montaigne - PARIS-8e 2 
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OUTILS ET OUTILLAGE 


Les outils carbure 


{à Suivre) 


La doctrine de l'utilisation des carbures de coupe paraît en être encore à Ses premiers balbutiements. 
De nombreuses ruptures el usures anormales sembleraient tenir beaucoun plus à l'insuffisance des conriais- 
sances nécessaires à La préparation et à l'emploi rationnel d£2 ces outils qu'à la fragilité deS carbures. 


L'article de M. Le Lan n'a été écrit qu'après 3000 interventions, comprenant 1 000 cas d'espèces difiérents. 


L'auteur, en exposent ses vues personnelles sur la nature des difficultés 
par l'emploi, pendant un demi-siècle, des aciers ranides, 


que les traces laissées dans l'esprit des utilisateurs 


ne soit un très grave inconvénient s'opposant à La libre perception des conditions requises 


moyenne, de ces outils. 


indirectement 
qu'est 


Tous ceux qui sont directement ou 
intéressés à la question savent maintenant ce 
l'outil carbure et certains préjugés relatifs à son utili 
sation tendent, sous la poussé généralisée de son 
emploi, à s’amenuiser ou à disparaître. 

Il s'en faut pourtant, et de beaucoup, qu'on sache 
l'utiliser à plein et avec tout le profit désirable, Un 
demi-siècle d'utilisation des aciers rapides n'a pas man 
qué de laisser dans l'esprit des usagers des traces très 
profondes et l'hérédité ainsi acquise provoque implici 
tement des concepts d'analogie qui sont autant d'erreurs 
graves. 

Si, en effet, les outils en rapide éprouvaient et éprou 
vent à l'égard des injures de l'affûtage une tolérance 
remarquable, l'outil carbure montre, au contraire, une 
susceptibilité étonnante aux mauvais traitements. 

Quoique l'on fasse, nous ne sommes plus à l'époque 
où l'ouvrier tourneur, conscient de son habileté, fort 


encontrées, exprime la crainte 


pour La tenue, même 


de ses secrets, se rendait au touret émeri pour 
donner à ses outils « sa coupe à lui déterminant les 
angles au jugé et refroidissait le tranchant surchauffé 
dans la petite gamelle traditionnelle. 


À vrai dire, cette dispersion dans les angles, dans 
l'état de surface des arêtes utiles, dans les fantaisies 
personnelles et enfin l'indifférence relative à l'échauf 
fement sous la meule, ne constituaient pas, dans l'en 
semble, un gâchis intolérable : le « rapide », bon enfant, 
consentait encore à couper Sans Se casser, entre des 
mains plus ou moins exercées. 

Dès lors, on conçoit bien que cette facilité ait laissé 
dans l'esprit de. certains agents de maîtrise, techniciens 
et ouvriers, une aversion informulée contre l'outil car 
bure, qui, traité avec désinvolture, perd tout ou partie 
de ses possibilités. On conçoit bien également que 
l'abandon de cette facilité, au profit d'une technique 
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presque absolue, ne tolérant que très difficilement les 
plus légères interprétations, ait eu pour effet une cer 
cristallisation des idées qui reste le principal 


surmonter. 


taine 
obstacle à 
ou incomplètes, les 
lectures ou d'expli 


souvent, d'essais 


fausses 
nées, soit de 
soit, plus 
une large approximation 


ajoute les idées 
faites, 


comprises, 


Il s'y 
toutes 
cations mal 
fragmentaires, conduits 
et qui, néanmoins, garderont la forme d'un décret sans 
grand recours 


idées 


avec 


Dans le même ordre d'idées, quant à de semblables 
conclusions, mais procédant de phénomènes inverses 
quant à l'utilisation pratique, l'esprit neuf ou évolutif, 
vitesses de coup t le 
carbure, 


impressionné par les grandes 
gros débit de de l'outil 
contraire, dans cet outil, le magicien capable de régler 
tous les problèmes et toutes les difficultés 


copeau vêrra, au 


Les frontières de l'utilisation raisonnable seront rapi 
franchies et le carbure amenf dans des 


tenue causera un désappointement 


dement régions 


où son absence de 


sans bornes 


Le correctif laissera une séquelle plus ou moins 


profonde et plus ou moins durable ; le carbure aura 
perdu de ses qualités essentielles. 
Sont-ce là les causes les plus profondes et peut 


être les moins apparentes de La limitation et du mauvais 
emploi ? Une assez longue observation, doublée de très 
fréquentes interventions dans des problèmes de « 
étrangers pour La plupart à notre strict rôle de cons 
sembleraient le confirmer 


tructeurs, 

Il n'y a plus, à proprement parler, de secrets ma 
composition, ni dans les 
d'élaboration et de fabrication différentes 
de carbure. Si l'on conservait doutes à ce 
sujet, un simple regard sur la multitude des fabricants 


jeurs, ni dans la procédés 
des nuances 


quelques 


ne laisserait subsister aucune ambiguité. 
Or, il est pourtant indéniable que le marché nous 
oître, une méme nuance ou nuance tres 


pour 
qualités dissemblables dont les tenues à 
l'usage différentes ou fort différentes. Il en 
est de même dans la constance du produit, dont par 


fois les pertes de qualité ont valu à quelques fabricants 


voisine, des 
sont ou 


des chutes verticales méritées. 

Il subsiste donc des + secrets » mineurs dont l'effi 
cacité semble indiscutable. Eu égard à leurs procédés 
spéciaux, que ceux-ci soient relatifs à la fabrication, 
aux éléments d'addition ou à l'élaboration, les techni 
ciens du carbure sont comme il se doit d'une 
discrétion polie. 

Les progrès réalisés par les carbures, tant dans les 
applications de coupe que dans certains autres domaines 
où ils ont vite montré une supériorité écrasante, les 
performances qui ne cessent de grandir, montr bien 

nous sommes encore loin de la saturatio! ali 


que 


tative et tout laisse nous ne sommes pas 
à l'abri de surprises. 

Si l'on peut rendre un juste hommage aux techni- 
ciens, le plus souvent obscurs, qui ont aidé et qui 
aident encore à la progression continue des carbures, 
il ne peut en être ainsi du prix de vente, qui prohibe 
ou diminue d'autres applications plus diverses, géné- 
ratrices de progrès et susceptibles d'un élargissement 
marché des carbures durs. 


penser que 


considérable du 


Ayant ainsi tenté de créer un climat aux problèmes 
préliminaires des carbures de coupe, nous nous propo- 
sons, Ci-dessous, d'apporter notre contribution aux ques- 


tiuns controversées et mal connues de l’utilisation. 
Constructeurs de tours à grand débit, où le plus 
souvent les outils en circuit sont soumis à un travail 


continu, sous des efforts importants, il incombe à notre 
corps de démonstrateurs de codifier et de régler la 
plupart des problèmes de coupe, dans des ambiances 
diverses qui vont de l'attention méritoire à l'hostilité 
ouverte. 

Ce nouvel aspect de la question rend presque acces- 
soires les travaux relatifs au démarrage et à la mise 
au point des machines, qui, autrefois, étaient consi- 
dérés comme l'objectif essentiel, aussi bien pour l'uti- 
lisateur que pour le constructeur. 

Ces contacts généralement répétés forment 
la base de nombreuses et  profitables observations, 
autorisant ainsi l'analyse des difficultés de l'application 


variés et 


pratique. 

Ces difficultés trouvent, en partie, leur genèsæ dans 
l'imprécision et l'étonnantc dispersion des connaissances 
indispensables des lois élémentaires de la coupe, dans 
la méconnaissance des limites, et, en résumé, dans les 


idées sans consistance, mais bien arrêtées, qui pré- 
tendent asservir le carbure, sans souci aucun des soins 
qu'il requiert. 


USINABILITE 


Bien que l'on sache que l'empreinte Brinell n'a qu'un 
rapport tout relatif avec l'usinabilité des métaux, et 
en particulier des aciers, il est aisé de constater qu'en 
cas d'échec ou de difficulté, le réflexe le plus coutumier 
est d'accuser le carbure. Cette formule d'une généralité 
désarmante montre bien toute l'importance du problème 
de la coupe, dont l'un des aspects, et non le moins 


important, est presque toujours négligé. 


Pour différentes raisons, il ne peut être question 
que cet aspect soit ignoré, la presse technique amé- 


ricaine a suffisamment remué l'opinion des milieux inté- 
ressés pour que les responsables des fabrications, même 
à l'échelle du façonnage, aient pu discerner que les 
problèmes d'usinage mettaient en cause l'aptitude ou 
l'inaptitude des métaux ferreux et non ferreux à réagir 
sous la coupe. Plus de quatre mille articles ou commu- 
au cours de ces dix dernières années, 


nications ont, 
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modifié profondément la croyance que le nombre Brinell 
délimitait l'aire de l'usinabilité et pouvait, en consé 
quence, déterminer la vitesse de coupe. 

Il y a donc un problème de l'usinabilité, de nature 
complexe, que les recherches de tous ordres n'ont pu, 
pour l'instant, situer avec suffisamment d'exactitude. 
Toutefois, tous ceux qui suivent cette question savent 
que la stabilisation progressive de nombreuses variables 
autorise des espoirs fondés quant à la création d'indices 
en relation étroite avec l'usinabilité des métaux clas 
sifiés. 

Mais du point de vue pratique et immédiat, ces 
cspérances ne règlent rien, si ce n'est que cette offensive 
peut éventuellement suggérer aux aciéristes ou à un 
certain nombre de ceux-ci que la question n'est pas 
sans intérêt. 

L'indifférence dont il a été question plus avant n'a 
pu atteindre le degré de chronicité actuel que par 
l'impression qu'il n'était pratiquement pas possible d'of 
frir à l'appui des réclamations des éléments précis de 
discussion. 

Il est de fait que l'absence totale d'étalon, la diffi 
culté de réunir les mêmes conditions dans des essais 
comparatifs, en un mot le manque de recherches con 
certées, ne peuvent aider à la clarification de ce pro 
blème réputé difficile. 

Pourtant, les brefs exemples qui suivent, bien que 
ne se référant à aucune autre échelle que la sélection 
de l'origine du produit, montreront que La notion de 
l'usinabilité mérite par sa rentabilité une considération 
pleine d'intérêt. 


Premier exemple 


a) Acier doux. Résistance 40-45 (classe 10 Pro- 
veñtance À. Outil carbure cl. 1 Angles de coupe 
déterminés. 

1% essai : 


Vitesse de coupe : 310 m/mn Avance par tour : 0,2. 
Profondeur de passe : 4 mm. 
Travail sous lubrification. 
L'abrasion sur l'arête de coupe impose l'arrêt après 
exécution de 30 pièces ou 18’. 
Perte de substance sur l'outil : 0,7. 


2e essai : 

Vitesse de coupe : 200 m/mn 

Autres conditions inchangées 

33 pièces ou 28’. 

Usure analogue sur l'outil ; mauvais déroulement du 
copeau par l'insuffisance de la vitesse de coupe : risqu 
de bris de la plaquette. 


3e essai : 
Vitesse de coupe 310 m/mn 
Autres conditions inchangées. 
35 pièces ou 21. 
Usure analogue sur l'outil. 


carbure F1. 


Plusieurs autres essais exécutés en faisant varier les 
vitesses de coupe et avances, en changeant les angles, 
les nuances et les marques de carbure, n'ont pu apporter 
de résultats substantiels quant à la durabilité de l'outil. 


b) Acier doux. Résistance 40-45 (classe 10 Pro- 
venance B (seule variable). 

Vitesse de coupe 310 m/mm. 

Profondeur de passe : 4 mm. 

Travail sous lubrification (répétition rigoureuse des 
conditions du 1% essai). 

Durée de l'outil : 150 pièces ou 90 minutes 

Perte de substance sur la plaquette de 0,4 


Avance : 0,2. 


Le résultat brut de ces deux séries d'essais compa 
ratüfs fait ressortir qu'un même outil opérant sous les 
mêmes conditions de coupe a pu exécuter 5 fois plus 
de pièces pour une perte de substance de 0,4, soit 
près de 80 ‘% moins d'usure de ses arêtes utiles, 
en changeant la provenance de l'acier, dont les carac 
téristiques mécaniques sont restées inchangées. 


Deuxième exemple 


Acier demi-dur (classe 14) — Résistance 60-65 kg/mm* 


1° Pièces exécutées en France avec acier français : 
Vitesse de coupe : 140 m/mn. 
Durée de l'outil : 2 heures. 
Perte de substance : 0,5 (ces conditions paraissaient 
a priori dans une moyenne acceptable). 


20 Pièces analogues exécutées en Allemagne avec acier 
allemand de même classe : 

Même outil même avance même machine. 

Vitesse de coupe : 210 m/mn. 

Durée de l'outil : 2 heures. 

Perte de substance : 0,4. 

Dans le premier cas, l'outil a exécuté 150 pièces 
en 2 heures pour une usure de 0,5. 

Dans le second cas, l'outil a exécuté 200 pièces en 
2 heures pour une usure de 0,4. 

Il serait inutile de multiplier ces exemples, des cons 
tatations du même ordre ayant été faites sur des aciers 
alliés matricés, préséntés à l'usinage après un recuit 
considéré comme normal. 

Dans quelques cas, l’u$inabilité a pu être améliorée 
après le renouvellement du recuit exécuté dans de meil 
leures conditions. Dans beaucoup d'autres cas, l'opé 
ration est restée inefficace. 


Dans ce même ordre d'idées, les travaux de série 
offrent une source d'information « visuelle », quant aux 
variations de l’usinabilité : 

a) Sur une même pièce (classe 14), sous une même 
profondeur de passe, sous une même vitesse de coupe, 
le déroulement du copeau varie parfois de façon consi- 


dérable. 
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b) Toujours sous les mêmes conditions, la coloration 
du copeau est très différente. 

c) À la jonction d'un lot de provenance A et à la 
continuation par un lot de provenance B, l'outil restant 
inchangé, le déroulement et la coloration du copeau 
montrent que les conditions de coupe sont altfrées 


Ces informations, ou résultats d'essais, ne prétendent 
nullement à la rigueur scientifique. Tels qu'ils s pré 
sentent €{ se répètent, ils apparaissent suffisants pour 
déceler des différences d'usinabilité qui autant 
d'anomalies perfectibles, puisque /a seule variable dont 


sont 


il a élé tenu compte ne concerne que l'origine du 
produit. 
CARBURE DUR 
Pour utiliser efficacement ces outils, il n'apparait 


pas indispensable de posséder des notions précises sur 
leur élaboration et leur composition. Toutefois, il n'est 
pas inutile de que les carbures pour aciers 
comportent une quantité appropriée de carbure de titane 
et parfois de tantale qui, dans le tungstène-cobalt, 
contribuent utilement au report de la cratérisation 


savoir 


Cratérisation 
arôte rap- 
portes consé 
culives à une 
rreur de nu 
ance de car- 
ure 

Emploi d'un 
GT pour usi 
nage de l’a- 
cier) 


autres dé ses 
présentent pour son utilisation correcte €t continué 


Par contre, certaines caracteristiques 
des 


avantages indiscutables : 


La conductibilité thermique du carbure pour les mé 
taux ferreux est à peu près le double d: celle de l'acier 
constituant le corps d'outil ; ceci expliquerait que, toutes 
proportions gardées, la durée d'un outil entre affütages 
serait d'autant plus grande que la plaquette rapportée 
serait plus volumineuse (1). Tout en se gardant soigneu 
sement de l'idée de proportionnalité, l'expérience montre 
qu'une grosse plaquette résiste mieux aux phénomènes 


d'usure qu'un: plaquette réduite (tenue de moins en 
moins grande de l'outil, après de multiples réaffütages 

Le carbure ne comporte aucun changèment de stru 
ture aux températures élevées, mais sat dureté décroît 
graduellement en fonction de son échauffement. !l n'y 
a pas à proprement parler de température marquée 
d'adoucissement. Toutefois, vers 800° C, bien que n'ayant 


(1) The live of Carbide-tipped tools, par Bisacre 


encore perdu que quelques points Rockwell, il commence 
à s'oxyder. 

Sa dureté à la température ambiante — bien 
qu'énorme, ne doit pas être prise comme le critère 
décisif d'emploi, Seule la nuance peut servir de guide. 

Exprimée en Rockwell C, cette dureté suivant 
les nuances (ou cas d'emploi évolue entre 76 et 83. 

Sa résistance à la compression est de l'ordre de 
420 kg/mm° alors que sa charge de rupture à la 
flexion excède rarement 200 kg/mm*. Cette réaction, 
très différente dans le sens d'application de la charge, 
montre tout l'intérêt qu'il y a à ne faire travailler 
l'outil ou la plaquette rapportée qu'à la compression. 


BRASAGE 


Cette opération, encore indispensable pour l'instant, 
n'est et ne restera vraisemblablement qu'un compromis. 
Elle renferme, tant par ses incomptabilités que par 
ses suites, des incidents qui ont pour effet de créer 
autour de l'utilisation industrielle du carbure une trame 
de précautions qui, souvent mal observée, tend à accré- 
diter l'idée d'un comportement erratique. 

Or, d'une façon générale, le carbure utilisé isolé- 
ment, c'est-à-dire non brasé au corps d'outil, se montre 
d'une tolérance remarquable au choc thermique. Cette 
condition se trouve profondément altérée lorsqu'il y 
a eu association, par brasage, de la plaquette de carbure 
au support en mi-dur. 


Sans entrer dans le détail, il n'est, pour se convaincre 
de l'influence prépondérante du choc thermique sur la 
tenue de l'outil, que de consulter attentivement les 
chapitres principaux inclus dans les guides d'emploi 
que fournissent les fabricants sérieux. 

L'outil est en effet un «tri-métal» dans lequel le 
cuivre électrolytique prétend jouer un double rôle : 

le premier, celui qui consiste à « coller » la pla- 
quette de carbure au support demi-dur est assez efficace 
si l'opération est bien conduite. On parvient ainsi à une 
association hétérogène, du fait que le support accuse, 
aux variations de température, une dilatation ou rétrac- 
tion voisine du double de celle propre au carbure. 

le second, qui est de parer, dans une certaine 
mesure, aux effets indiqués et en quelque sorte de jouer 
le rôle de lien élastique. 

Ce dernier rôle apparaît relativement illusoire dans 
le brasage de certains outils spéciaux et, dans les 
outils normaux, il subsiste normalement des tensions 
considérables prêtes à se libérer sous l'influence de 
chocs thermiques ou mécaniques. 

Ainsi qu'on le verra plus loin, la crainte du choc 
thermique impose à l'affûtage et à l'utilisation de l'outil 


des servitudes définies. 


Ces servitudes, auxquelles beaucoup d'usagers ne dé- 
sirent croire et prétendent échapper par des compromis 
de leur propre cru, amènent en fin de compte des 
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résultats décevants, corrigés il est vrai par des conclu 
sions aussi variées que personnelles, dont les unes 
voudraient que la variabilité des résultats obtenus tienne 
à la qualité inégale des couches de carbure, mises en 
surface par des affûütages successifs. 

Il est extrêmement probable qu'une pareille conclusion 
soit à rejeter d'emblée et que si le comportement erra- 
tique peut tenir dans une petite mesure aux rares micro- 
tapures parfois décelées dans la masse, par contre, il 
est beaucoup plus vraisemblable et beaucoup plus souvent 
vérifié que la mauvaise tenue d'outil a pour causes le 
mauvais affûtage, le brasage sans souci, les 
diverses, dont l'origine peut être précisément 
dans les compromis inventifs et généralement coûteux 
qui se substituent aux règles simples, mais impératives, 
sans lesquelles il n'apparaît guère possible de limiter 
les dégâts. 


criques 
trouvée 


À beaucoup d'égards. l'outil monobloc présente, par 
rapport à l'outil brasé, un progrès peu discutable ; il 
en est ainsi de son indifférence au choc thermique 
et de sa meilleure résistance au choc mécanique, qua 
lités dues principalement au fait que les tensions en 
provenance du brasage ne sont plus à craindre. Il en 
est de même pour l'affûtage à la meule diamant, qui 
ne court plus = risque de se trouver métallisée par le 
contact avec le support acier ; la crique profonde qu 
crique de rupture, bien souvent provoquée par un meu 
lage trop violent du support, n’a plus de signification. 


conduction de chaleur facilitée 
s'ajoute au comporte 


Enfin, la meilleure 
par un volume plus important 
ment total. 


Sous le rapport de l'économie totale, de la facilité, 
de la rapidité et de la précision des réglages, certaines 
formes géométriques standard sont indiscutablement 
mieux adaptées aux travaux courants que ne le sont 
en général les outils brasés. 


d'achat en apparence 
clivage » qui risque d'amener 
une perte irréparable de substance, d'où la nécessité 
de ne confier de- pareils outils qu'à des gens déjà 
exercés ; enfin, leur plein rendement ne sera vraiment 
atteint que par la suppression de la gorge roule-copeaux, 
c'est-à-dire en les utilisant avec la double pente négative, 
celle-ci résultant des angles du logement pratiqué dans 
le porte-outil, d'où la nécessité également d'un examen 
très sérieux dans l'établissement de ces deux angles 


Ils ont contre eux leur coût 


plus élevé, la crainte du 


Toutefois, cette condition ne toujours 


être utilisée. 


pourra pas 


D'autre part, leur tenue mécanique dans les porte 
outils U.S. ou d'inspiration U.S. est loin d'être satis 
faisante. Cette conséquence, souvent mal analysée, a 
amené des conclusions qui tendent à discréditer l'outil 
monobloc, sans tenir aucun compte du soutien qui lui 
est offert. 


Or, l'expérience montre que convenablement encas 


tré et appuyé cet outil est capable de performances 
exceptionnelles et, bien qu'il faille consentir une pert: 
importante de sa 


relativement longueur totale (perte 


Porte-outil du tour « Pilote Outil monobloc trian- 


gulaire à six arêtes de coupe 


récupérable sous certaines conditions), le coût d'exploi 
tation rapporté au nombre de pièces exécutées est large 
ment bénéficiaire eu égard à l'outil brasé. 


Fi. 3 Même porte-outil que pour la figure 2 montrant Île 
détail des appuis, outil et bride démontés 
Selon toute vraisemblance, ces outils ont un grand 


avenir dans l'industrie de série. 
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AFFUTAGE 


Depuis l'introduction des carbures, il n'est 
pas un chapitre de la mécanique courante qui ait causé 
plus de soucis et de dégâts que l'affûtage des outils 
en carbure dur. 

A la vérité, les soins ou plus encore les servitudes 
imposées par cette opération difficile dépassent l'échelle 
habituelle, du fait que les notions nouvelles, déjà mal 
acceptées et plus ou moins bien connues, s'interpé 
nètrent avec les idées acquises sur l'affûtage du rapide. 

Même chez des gens avertis, possédant de surcroît 
une assez longue expérience de l'outil carbure, il n'est 
pas rare de vérifier des idées imprécises et quelquefois 
movens et la conduite de l'affütage. 
Il en résulte évidemment que les mauvaises tenues 
d'outils donnent lieu -à des hypothèses variées d'où 
les conditions d'affûtage sont, sinon exclues, du moins 
suffisamment minimisées. 


fausses sur les 


Ce problème n'a pas la simplicité qu'on lui prête, 
sans atteindre et de beaucoup heureusement, les quel 
ques 100 000 variables (!) que l'on suppose aux diffé- 
rents aspects de l'usinabilité des métaux, il apparaît, 
à l'usage, de nombreuses difficultés et une certaine 
incertitude quant à la détection des criques, et, dans 
le même ordre d'idées, à l'influence prépondérante de 
certaines d'entre-lles sur la vi* de l'outil et de sa 
durée entre affûtages. 

Si l'on ajoute à ces inconnues relatives le 
et la connaissance suffisamment exacte des angles 
lois approximatives du roule-copeau, de l'influence du 
rayon d'intersection, de l'état de surface des 
utiles, du choc thermique, etc, l'affûtage 
plus d'une simplicité élémentaire. 


respect 


des 


arêtes 


n'apparaît 


Il n'est pas possible, dans ce cadre restreint, d'ana 
lyser chaque phénomène et d'en inférer les répercus 


sions sur la durabilité de l'outil. D'autre part, l'étude 
systématique de ces variables dépasse largement les 
movens €t le temps accordés à nos laboratoires : néan 


moins, tel est l'état de la question que des conclusions 
même épisodiques méritent d'être sérieusement retenues. 


La crique protonde, celle qui tôt ou tard provoquera 
la destruction de l'outil a, en général, deux origines 
distinctes. Sa détection parfois tardive, c'est-à-dire après 
plusieurs services du même outil, tend évidenfment à 
incriminer l'affûtage qui peut ne pas être responsable, 
ce qui ne laisse pas de compliquer les recherches 
et n'autorise pas, à coup sûr, la discrimination de la 
responsabilité. 

Cette crique, d'origine thermique (brasage), peut ne 
se révéler que par les phénomènes habituels au vieil 
lissement ou à l'occasion de chocs thermiques où méca 
(1) J H. Frye, Columbia Steel & Shafling Compans 
Extrait de Proceedings of the Institution of V 


Pitts- 


buro nical 


Engineers 


peut-être 


niques normaux, inséparables des services attendus de 
l'outil ; l'affûtage peut parfois ne révéler que la crique 
C'est la crique différée. 


préexistante, 


d'affûtage 


Fc. 4 Crique 
cette crique au bord 
incrimine l'affütage 


La naissance de extérieur de loutii 


Par contre, elle apparaîtra presque à coup sûr à 


l'occasion du meulage du support en demi-dur, si l'opé- 


- Crique de brasage. 


FiG. 5. 


ration, faite à sec ou sous lubrification, a pour effet 
de bleuir le corps d'outil, notamment à proximité de 
la plaquette. 


En pratique, il est matériellement impossible d'empé- 
cher la brutalité de l'enlèvement de l'excès métallique ; 
il est également impossible de vérifier le bleuissement, 
si l'opérateur, consciemment ou inconsciemment, allège 
en fin d'opération la pression de l'outil contre la meule. 


Cette opération reste un danger permanent ; elle 
explique au moins en partie les ruptures fortuites qui 
se produisent durant le cours d'un usinage normal. 

Il existe également la crique spécifique de l'affû- 
tage ; elle se distingue de la crique profonde, de la 
crique de rupture, à la fois par ses effets et sa quasi- 


invisibilité. Son siège de prédilection est La gorge 
roule-copeaux. 
Sa présence a pour effet l'effondrement subit ou 


de proche en proche de l’arête de coupe et, à beaucoup 
d'égards, elle s'assimile à une usure rapide et parfois 
très locale d'une partie utile de l'outil. 


! 4 - 
X 50 : 
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Bien que, pour fixer les idées, le terme « crique » 
ait pris ici le singulier, elle est le plus souvent mul 
tiple, comme cela se trouve être toujours le cas dans 
la gorge roule-copeaux. 


Fic. 6. — Crique provoquée par un meulage trop violent de 


l'excès métallique du corps d'oulil 


Sa cause est unique, en ce sens qu'elle ne dépend 
que d'un affûtage très mal exécuté ou exécuté avec 
des moyens périmés. 

Sa détection est difficile, même sous des grossisse 
ments moyens. Toutefois, après un sablage fin, ou 
une attaque prolongée et sous un grossissement de 
100 à 200 diamètres, il devient généralement possible 


de la localiser. 


Fic, 7 

Crique  d'af- 

fûtage. 
Elle est plus fréquente qu'on ne le pense, mais 


étant donné son peu de profondeur, elle peut disparaître 
après un ou plusieurs affûtages bien exécutés. 

Presque toujours, elle est provoquée par une pression 
unitaire très élevée et une élévation de température subit 
et très importante (!) entre la meule et le carbure. 


(1) D’après Kennametal : environ 1600 €C 


Ces conditions se trouvent favorablement réunies dans 
l'affûtage du roule-copeaux, du fait des petites surfaces 
en contact. 

Elle provient, soit d'une 
d'une meule à trop faible 
soit d'une meule encrassée ou trop usagée. 

Si les moyens d'action sur les éléments matériels 
de cet affûtage peuvent apporter un correctif immédiat, 
il ne peut en être de même sur l'élément humain et 
de trop fortes pénétrations restent toujours à craindre. 

Cette crainte, justifiée et maintes fois vérifiée, pro- 
voque en général deux altérations graves et peu véri 
fiables sur l'instant : 


pénétration trop rapide, soit 
concentration de diamant, 


la destruction abusive de la meule, 
— la création de criques peu ou pas visibles à l'œil nu. 


Sous le rapport du contrôle de la pénétration, il 
ressort, en première analyse, que La forte démultipli 
cation des verniers des meilleures machines à affûter les 
carbures, bien que limitant les dégâts, n'est pas encore 
le correctif idoine. Il est fort probable que l'avenir 
immédiat de ces machines sera conditionné par une 
mensuration de la pression du contact meule-carbure 
et un déclenchement ou soulèvement de la meule au 
dépassement de la pression admissible. 

La qualité de surface exigée sur les arêtes utiles de 
l'outil exclut les meules vertes qui, par ailleurs, 
coupent moins librement que les meules « diamant 

Il est d'ailleurs extrêmement probable, d'après de 
premiers résultats, que la meule diamant s'avère plus 
économique jusqu'à des enlèvements de carbure de l'ordre 
du mm. Il apparaît également probable que le recondi 
tionnement d'outils fortement usés ou brisés, nécessitant 
une perte importante de volume, est fait plus économi 
quement à la meule diamant à saigner, l'excès d'acier 
du support étant lui-même enlevé à la scie à main 
Plus encore que les autres meules standard, cet outil 
spécial demande des soins et, en particulier, la péné 
tration dans le carbure ne doit pas excéder 1/100 
à chaque passage. 

A titre d'exemple, une plaquette de 7 mm d'épaisseur 
et 16 de large peut être très proprement saignée en 
9 mn environ, sans risquer aucun échauffement et sans 
abîmer la meule. 


L'utilisation de La meule « verte sauf progrès 
très important dans sa tenue et liberté de coupe ne 
devrait plus convenir qu'à des cas d'espèces de plus 
en plus rares. 

Son emploi actuel tient beaucoup plus à l'imprécision 
des méthodes de brasage et de fixation de la plaquette 
qu'à un besoin démontré. 

Si, à première vue, il semble commode de pouvoir 
meuler simultanément le carbure et le support en demi 
dur, au prix d'une usure de meule manifestement exa 
gérée et du danger permanent de la crique de rupture, 
à seconde vue, il apparaîtra plus décisif, plus économique 
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et plus rapide, de conditionner ‘les angles du support 
ainsi que le logement de la plaquette, pour que les 


| 
| Fi. 8 Brasage avec pla- Fic. 9 Brasage avec plaquette 
| quette brasée en «débord» brasée en « débord 

Les trois urêtes utiles Les trois arêtes utiles dépas- 
| dépassent le corps d'outil sent le corps d'outil de 5/10 à 
| de 5/10 à 1 mm. 1 mm. 
| 
| 


trois faces utiles de celles-ci soient en débord: de 
quelques 5 à 10/10, autorisant ainsi, sans intermédiaire 


ueonrt 


10. - Affütage 
Chipstreum 


10°e 


autre qu'un sablage, l'affûtage direct par la seule meule 
diamantée. 

En dehors de l'économie ainsi réalisée dans le pre 
mier établissement, les dangers inhérents aux enlève- 


ments brutaux, gros « mangeurs » de carbure et géné- 
rateurs de criques, se trouveront sérieusement amoindris. 


Précédemment, nous avons vu que l'affûtage d'une 
gorge roule-copeaux demande des soins attentifs et ne 
peut être correctement réalisé que par une meule dia- 


imant à forte concentration et non métallisée. Les lois 
approchées concernant les dimensions de cette gorge 


sont généralement données par les formulaires des fa- 
bricants de carbure et il est indispensable de s'y reporter. 

On se souviendra qu'il ne s'agit que de dimensions 
approximatives et chaque nouveau cas d'usinage devra 
être traité comme un problème différent. En tous cas, 
il faut bien se garder d'exagérer la profondeur de 
la gorge, l'excès étant une cause sûre de rupture. 


Si, comme dans le copiage par exemple, l'exécution 
conduisait à des variations de sections et que le copeau 
se conduise mal, on aurait recours à la gorge oblique 
ou à la double gorge qui constitue un double roule- 
copeau (fig. 10). 

Si les moyens d'affütage l'autorisent, la gorge roule- 
copeaux figurée ci-dessus permet des profondeurs très 
variables, sans que le copeau ne cesse d'être roulé et 
conduit dans une direction invariable ; il est également 


PARA 


| 
L 


Fic. 11. — Copeaux obtenus avec l'outil genre « chip-stream 
la profondeur de passe au rayon variant de 0,3 à 6 mm laisse 
un copeau correctement roulé. 


possible, sous certaines pénétrations, de rompre le co- 
peau à une longueur déterminée en interposant une 
butée à 100 ou 150 mm en arrière de l'outil. 
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La figure 11 montre le type de copeau débité sous 
les profondeurs et conditions de coupe indiquées 


La lèvre est une arête négative à 45°. Sa largeur 
variera avec l'avance et avec la qualité d'acier à usiner 
En général, la largeur de l'arête négative sera égale 
ou légèrement inférieure à l'avance par tour. Toutefois, 
il sera toujours plus sûr de ne considérer ces données 
que comme un premier départ, d'observer la tenue 
et d'apporter les légères modifications qui pourraient 
s'imposer. 


L'arête négative sera préférablement rectifiée à la 
meule diamant, plutôt que rabattue à l'affiloir. Il est 
très important que cœtte arête négative puisse intéresser 
le rayon d'insertion ou de bec ; si cela n'était pas fait, 
ie risque de rupture de la pointe se trouverait considé 
rablement augmenté. Cette continuation de l'arête sera 
évidemment faite à l'affiloir diamant. 

En général, cette gorge spéciale diminue l'effort 
de coupe et rend plus efficace le rôle de la lubrification 
Enfin, elle convient très bien aux pénétrations ou sections 
moyennes, sous des vitesses de coupe légèrement plus 
élevées, à condition de lubrifier très abondamment et 
au droit de la plaquette. 


Le rayon d'intersection ou rayon de bec a son im 
portance dans la tenue d'outil et il doit être rectifit 
aussi correctement que possible. Dans les cas difficiles, 
où la tenue en pointe d'outil laisse à désirer, il sera 


parfois avantageux de diminuer les deux dépouilles en 
agissant uniquement sur ce rayon, même si sa dimen- 
sion est inférieure au mm. 


Coût de l’affûtage 


Données d'établissement : 

a) Outil tangent droit à profil constant (4.E.B. 
b) Carbure classe 1 (S/) coupe positive 

c) Plaquette 6x12x20 

d) Usure 4-5/10 max. 

e) Meule diamant métallique à forte concentration. 


En comptant toutes les dépenses et amortissements, 
coût moyen par affûtage ressort à 140 F (Juillet). 


Dans ce prix, qui ne comprend que l'affûtage à 
l'exclusion de la réfection d'outils à plaquettes brisées, 
figure une main-d'œuvre professionnelle d'affûtage. 

Si ce prix était notablement dépassé, il serait indis 
pensable de réviser les conditions d'emploi de l'outil 
et toutes les questions relatives à l'affütage. 


(à suivre) 
A. LE LAN, 
Directeur technique 
du Département Machines-Outils 
Ernault-Batignolles 


MONTAGE 


Le blocage des pièces à usiner par came excentrique ‘ 


Le blocage des pièces sur les machines s'obtient généralement au moyen de vis, boulons, coins, cames, etc. 
Le présent article étudie le blocage par came excentrique, oui peut Se faire soit par l'intermédiaire d'un pous- 


soir, soit directement sur la pièce elle-même. 


La face intéressée du poussoir (fig. 1) ou de la pièce 
doit toujours être tangente à la courbe excentrique. La 
courbe doit répondre à la condition que, pour chacun 
de ses points, l'angle formé par la droite qui joint l'axe 
de rotation au point de contact, d'une part, et la face du 
poussoir ou de la pièce d'autre part, soit constant. La 
spirale logarithmique satisfait à cette condition. 


Son équation est 
r [1] 
dont la dérivée est 


r [2] 


(1) Osterreischischer Maschinenmarkt. 


L'angle formé par le rayon vecteur et la tangente 
en un point est déterminé par 


r 
tg [3] 
r 


L'effort N exercé sur la pièce résulte de l'effort P 
exercé à l'extrémité du levier, et qui détermine un mio- 
ment 

M (figure 2). 

L'effort N se décompose en deux forces Z et 7. 

La force de frottement au point de contact est li N 
(UM — coefficient de frottement). 

L'équilibre est réalisé pour : 

Ph = 1b uNb 


| 
| 
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=rmseT N cotg 1 
d'où m = 0,05241 
à 4] L'équation de la spirale devient, pour 
(cos —+ M Sin « r 05241 

ar exemple, pour 45° ou 0,785398 radian, le 

calcul donne 1,042, pour 4 
Si a — 50 mm, rs 52,10 mm. 
Il est commode, pour l'exécution de la came, de rein- 

” placer l'arc de spirale par un arc de cercle. L'erreur 
est d'autant plus grande que la longueur d'arc intéressée 
est plus importante. 
ÿ 
7 
NN x 1214 
FiG. 1. — Blocage par came excentrique 
a, Poignée, — b, Came excentrique, — c, Face de la pièce 


Si l'on désire que le blocage soit maintenu lorsque 
l'on cesse d'exercer l'effort P, il faut : 


T < UN, 
ou 
ou 
> cotg 
3 h P 
b 
b 
C 
1210 
F16. 2. — Forces en jeu dans la came, excentriqu 
a, Axe de rotation. b, Came excentrique €, Pièce 


On peut admettre lu 0,1 pour le contact acier sur 


acier, fonte ou bronze. 
5°42'40" 


Si cotg «a 0,1, « 84° 1720" ct po 


Par sécurité, on prendra « 87° et p 3°, ce qui 
détermine la spirale logarithmique : 


F1G. 3. Spirale logarithmique pour £ 3, a 50 mm, 
et @ allant de 23 à - 27 


Considérons, par exemple, l'arc de spirale AB (fig. 3). 
Remplaçons cet arc de spirale par un arc de cœrcle pas- 
sant par les points A4,P,B. Le calcul donne, com- 
me coordonnées du centre de cet arc de cercie : 
a — -- 2,1449 et b 2,1454 et comme rayon 52,189. 

L'angle « de la tangente avec le rayon de la came est 
de 87°38, au lieu de 87° pour la spirale ; cette différence 
est sans importance pour le fonctionnement de la came. 


La course ou « serrage » dépend seulement, pour une 
valeur donnée de a, de l'angle +. Elle est d'autant plus 
importante que l'on a choisi une valeur de 4 plus grande, 
mais les nécessités de la construction limitent la dimen- 
sion 4. Ce système de blocage ne convient donc que pour 
des pièces dont l'épaisseur ne varie pas beaucoup (pièces 
déjà usinées, particulièrement). 

On peut, dans certains cas, utiliser un blocage de ce 
type en prévoyant que la main maintiendra le levier 
dans la position bloquée. Dans ce cas, il est possible de 
choisir une valeur plus grande pour l'angle p, ce qui 
augmente la course ou serrage. 
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OUTILS ET OUTILLAGE 


Dimensionnement des 


1) Nous avons relevé dans /ngeneria € industria de 
Buenos-Aires, numéro de novembre 1949, un article 
écrit par Federico Strasser de Santiago-du-Chili, dont 
l'essentiel est constitué par des Règles inédites concer 
nant les dimensions à donner aux divers éléments des 
outils de psinçonnage. 


M. Federico Strasser, ayant lu pratiquement toute 
la littérature technique traitant de poinçonnage, a cons 
taté qu'elle se borne à dire que les dimensions se 
déterminent seulement sur la base d'essais et d'expé 
riences ; il a consulté industriels américains qua- 
lifiés ; les réponses étaient toutes sur le même ton, 
elles parlaient « de l'expérience pratique appuyée par 
les principes généraux de dessins de machines ». 


des 


Il s'est alors attaché lui-même à codifier les données 
de l'expérience pratique. Les règles qu'il a ainsi établies 
présentent le très grand intérêt de comporter un cadre 
logique, dans lequel chaque praticien pourra modifier 
les valeurs numériques en fonction de son expérience 
et de ses habitudes, de la tenue à obtenir (d'après le 


nombre de pièces à fabriquer), etc. On ne peut que 


d'adopter 
indiquées 


hésitants, 
sont 


aux 
qu'elles 


conseiller aux débutants, ou 
les valeurs numériques 
par M. Strasser. 


telles 


2) M. Federico Strasser parle aussi de l'évaluation 
de l'effort de poinçonnage ; c'est avec juste raison 
qu'il mentionne les nombreux facteurs dont il dépend. 
En matière d'évaluation de l'effort de poinçonnage, 
l'industrie est, peut-on dire, dans l'enfance. La litté 
rature technique est pauvre en matière d'évaluation de 
la tenue de l'outil (nombre de coups possibles par 
affûtage, nombre d'affûtages possibles, nombre de pièces 
possibles avant usure de l'outil). Les connaissances sont 
plus avancées dans le domaine de l'usinage avec enlè 
vement de copeaux. La règle de Taylor dont la pré 
sentation mathématique est due à Barth, date de plus 


de 50 ans ; elle fait intervenir une partie seulement 
des facteurs de la tenue de l'outil : nous avons connu 
ensuite, vers 1920, la règle du Commandant Denis 


de nombreux chercheurs en divers pays poursuivent des 


recherches. 


En ce qui concerne les efforts de poinçonnage, les 


seuls renseignements connus, basés sur des mesures 
valables, sont ceux donnés par M. Emile Krieg, Ingé 
nieur E.C.P. parus dans le numéro de septembre 


1948 de La Pratique des Industries Mécaniques : 2n 


outils de poinçonnage 


remarquera que, dans son préambule, l'auteur indiquait 
que les valeurs réelles pouvaient varier de 20 pour cent 
en plus ou en moins des valeurs calculées. Or, sa 
méthode de calcul fait intervenir : 1, la résistance mé- 
canique à la rupture par traction ; 2, le double jeu 
entre poinçon et matrice ; 3, l'état d'affûtage ou d'émous- 
sage et de graissage ; 4, la forme de l'affûtage, plat, 
ou dièdre, et l’étagement. Le préambule de M. Emile 
Krieg laisse entendre que l'effort n'est pratiquement 
pas influencé par la vitesse. M. Federico Strasser in- 
dique d'autres facteurs susceptibles d'influencer la valeur 
de l'effort ; peut-être pourrait-on en ajouter d'autres 
encore, probablement, semble-t-il, la structure microgra- 
phique qui joue un rôle important dans l'« usinabilité » 
(Recherches du laboratoire de la Régie Renault. Commu- 
nication de M. André Cadilhac, Ingénieur-Chimiste E. P. 
C.L., journal de la Société des Ingénieurs de l'Auto- 
mobile, juillet 1950). 


Il reste toujours souhaitable que les règles ébauchées 
par M. Emile Krieg soient mises à l'épreuve et per- 
fectionnées. 


3) M. Federico Strasser parle de la résistance au 
cisaillement de divers métaux, et donne la valeur en 
kgfmm? pour divers métaux. Il paraît certain qu'il 


s'agit là de valeurs retranscrites d'après les manuels 
qui, depuis plus de 50 ans, citent des chiffres de ce 
genre. Remarquons que la détermination de l'effort de 
rupture au cisaillement pour les métaux laminés ne 
fait l'objet d'aucune norme et il semblerait bien téméraire 
d'en faire une. Car elle devrait faire intervenir le 
jeu entre les lames de cisaille, la forme des lames, peut- 
être la nature de leur acier, leur état d'affûütage et de 
graissage. Il faudrait construire des machines de mesure 
susceptibles de supporter la poussée latérale (les ma- 
chines de mesure ont le plus généralement un guidage 
relativement précaire) ou alors prévoir deux cisaillages 
symétriques simultanés pour n'avoir pas de poussée. 
Quoi qu'il en soit, dans l'état actuel des choses, l'ex- 
pression « résistance au cisaillement » ne répond pas à 
une caractéristique physique déterminée, contrairement 
à ce que fait penser la rédaction des manuels 


4) Citons au passage l'article de M. Wassilief (!) qui 
a soigneusement rassemblé des données de sources di- 


(1) La Pratique des Industries Mécaniques, 1. XXXI, n° 12 


(décembre 1948) p. 383. 
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verses concernant le jeu entre poinçons et matrices, Coups par 
les efforts de poinçonnage, etc. Ces données sur les Affûtage 
efforts de poinçonnage sont arbitraires : elles ne résul Cas de tôle d'acier doux épaisseur 0,5, ma- 
tent pas de mesures. trice acier dur non trempé ; autres circons- 
tances défavorables (outil en mauvais état) 5 000 
5) Citons aussi l'article de M. Emile Krieg (*), Cas de tôle au silicium épaisseur 0,5 cala- 
concernant la mesure sommaire des efforts de poin minée ; poinçons en acier RCC:; matrice 
çonnage au moyen de crushers d'artillerie. acier dur non trempé ; autres circonstances 
favorables (outil en bon état) 100 000 
6) En ce qui concerne la lenue de l'outil de poin- Cas précédent : outil à colonnes : poinçons 
connage, la littérature technique donne peu de rensei et matrice en carbure de tungstène. 5 000 000 
gnements. Profitons-en pour citer ici quelques chiffres, à 
qui mettent en lumière les variations énormes de cette Souhaitons que ces indications sommaires soient à 


tenue (ces chiffres ne tiennent pas compte des cas où l'origine de documents plus complets. 


le poinçon casse avant de s'user, comme cela arrive Pour la facilité de la lecture. l'article de M. Federico 

pour les poinçons de petit diamètre eu égard à l'épais-  Strasser a été interprêté sous forme de tableaux aussi 

seur poinçonnée. schématiques que possible et groupant chacun tous les 


éléments concernant l'obtention du résultat partiel re- 


() La Pratique des Industries Mécaniques, L XXXIT. n° 12 cherché. Nous devons cæ travail à l'obligeance de M. 
(décembre 1949) p. 38 René Mousset, ingénieur. 


EFFORT DE POINÇONNAGE 


L'examen du dessin de la pièce à obtenir permet d'y trouver les éléments de base nécessaires 
au calcul de oœet effort ; cé sont : 


le périmètre à poinçonner, l'épaisseur et la nature du métal. 


L'effort de poinçonnage est donné par la formule : 


F PK 2x Riis 


dans laquelle F effort de poinçconnage en kg 
P — périmètre de poinçonnage en mm 
€ — épaisseur du métal en mm 
Ris la charge de rupture du métal au cisaillement en kg/mMmÂ. 

La table I ci-contre donne les valeurs de R pour dif- TABLE I 

férents métaux. 
- Métal Ras en kg/mm° 

Il faut cependant tenir compte que ce calcul qui permet pe en 
de s'assurer rapidement que la presse à utiliser est propre au travail 
prévu n'est qu'approximatif et que la valeur vraie de l'effort Nickel 40 - 50 
est également fonction des différents éléments suivants : Acier 1/2 dur 35 - 45 

a) Impuretés (nature et pourcentage: contenues dans le métal. Acier doux 30 - 35 

b) Jeu entre poinçcon et matricæ Laiton 25 - 30 

c) Conditions de traitement thermique et d'affûtage du poin VAVTe Tous 17 - 20 
con et de la matrice (une matrice émoussée augmente énormément Zinc | 12 - 14 
l'effor ‘cessaire dans des limite u'il est impossible d'ap 
effort nt sai ans dk imites t _imposs | 10 - 13 
précier). 

Etain | 3- 4 

d) Précision de l'alignement entre poi ns et matrice. 

Pl5mb | 2- 3 


e) Angle de dépouille de la matrice 
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f) Disposition des arêtes tranchantes du poinçon et de la matrice, 
(horizontalité ou «'liquité du ou des plans d'attaque du poinçon ou de 
la matrice). 


g) Configuration générale de la pièce à obtenir (contour simple ou 
compliqué avec beaucoup ou peu de saillies, importance du rapport : péri- hu 


mètre poinçonné/surface ). 


d'oinçon à 2 plans obliques Matrice à 2 plans obliques 
(Affütage en dièdre) 


Matrice plane 
h) Vitesse de poinçonnage. Poinçon affûté plat 


TABLE II 


DÉTERMINATION 
DES COTES MINIMA Epaisseur de la Distance p minimum 
DES PARTIES PLEINES Tôle à poinçonner à prévoir entre 
en mm 2 vides, en mm 
à réserver dans la tôle : 
74 à Moins de 1,5 1,5 à 2 | 
Ï 1,5 à 2 2,5 à 3 | 
2 à 3 8 à 3,5 
Plus de 3 Une fois l'épaisseur ! 
Choisir les valeurs les plus petites pour 
des diamètres de poinçonnage allant jus 
<p 36,002 qu'à 120 à 150 ; les plus grandes 
DIMENSIONNEMENT DE LA MATRICE 
1) Epaisseur. — L'épaisseur de la matrice s'obtient par la formule : TABLE III : 
h (mm) = Reis X k 
Ras en kg/mm*? (voir table I); 4 — coefficient empirique donné Epaisseur de la | 
par la table III tôle à poinçonner | 
Le résultat brut obtenu devra éventuellement être redressé en tenant 
compte de ce qui suit : | 4 
a) l'épaisseur # minimum admissible ne devra jamais être inférieure à : 1.3 à 2,5 0.45 ) 
6 mm pour des matrices de surface égale ou inférieure à 25 cm° 2 6 à 5 0.9 : 
8 mm pour des matrices de surface supérieure à 25 cm 5 1 à 7,5 1,3 
b) pour un périmètre poinçonné supérieur à 50 mm, l'épaisseur #4, 7,6 à 10 1,65 


obtenue par l'application de la formule ci-dessus, sera majorée en la 
multipliant par le coefficient Z (table IV). 

c) si la matrice est faite en acier à faible résistance ou risque d'être TABLE IV 
mal trempée, augmenter les coefficients : les dfminuer pour une matrice 


en très bon acier, très bien trempé. Périmètre L 
d) les semelles doivent adhérer parfaitement aux matrices et suivre POÇERE 
d'assez près leurs contours (ne tolérer que le strict minimum de porte- 
à-faux) ; lorsque les matrices sont parfaitement emboîtées et serrées dans 50 à 75 1,25 
un logement, on peut diminuer leur épaisseur, parfois à concurrence 76 à 150 1,50 
de 50 ‘%. 151 à 300 1,75 
301 à 500 2,00 


€) ajouter, en prévision des affûtages périodiques, une supéraisseur 


80 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXV. — No 3 
qui s'estime ainsi : épaisseur de métal enlevée par un affûtage — 0,10 
à 0,15 mm ; on considère qu'on ne dépasse jamais, dans la pratique cou- 


rante, 25 à 30 affûtages, ce qui conduit à prévoir une surépaisseur de 


2,5 à 4,5 mm. 


2) Section minimum. La distance minimum &, séparant l'évidement 
intérieur et la rive extérieure de la matrice doit être de 1 à 2 fois 
l'épaisseur de la matrice pour les matrices de faible surfacæ ; de 2 à 3 


NN 


fois cette même épaisseur pour les matrices de grande surface. Il faut 
majorer ces valeurs si le périmètre poinçonné est très chantourné. 


De plus, la section minimum (a h) doit être au moins ; x 
égale aux valeurs de la table V. Dans le cas contraire, TABLE V 
augmenter (suivant les possibilités de construction) & ou # 
en conséquence. Effort de poinçonnage Na 
minimum 
Les trous auxiliaires (vis de fixation, goupilles, cla- 
vettes, etc) ne doivent jamais venir en diminution sur cette Jusqu'à 20 t 325 mm* 
section minimum et il faut concevoir la matrice de telle de 21 à 501 625 mm° 
façon qu'en aucun point dé sa surface il n'existe entre 2 de 51 à 75 1000 mm° 
vides une distance intérieure à La cote & minimum de 76 à 1001 1 300 mm* 
admise. — 
L 


3) Cotation. La position des différents perçages sera 


donnée en coordonnées orthogonales à partir de 2 origines 
qui peuvent être par exemple 2 faces perpendiculaires de 
la pièce qui subiront un usinage préalable, Il faut, en 
tout cas, que l’exécutant soit dispensé de tout calcul, même 
élémentaire (1). 


+ 


(1) Note du traducteur Il est souvent opportun de faire figurer 
sur le dessin les calculs qui ont servi à déterminer ces coordonnées à 
partir des dimensions de Ja pièce à obtenir (pour faciliter le contrôle 42 
ou une éventuelle révision des cotes) 

DIMENSIONNEMENT DU POINÇON 
Généralement, le poinçon ne se calcule pas ; sa section utile est 

déterminée par la forme même de la pièce à obtenir ; sa hauteur résulte 
de la somme des épaissæurs des pièces qu'il traverse (clef, guide ou 


dégrafeur), augmentée de la hauteur des espaces libres, de la profondeur 


de défonce et de la réserve de longueur pour affûtages. Compte tenu de 
tous ces facteurs, la longueur des poinçons est, en général, de 
50 à 75 mm dans les outils de fabrication de pièces de petit 
et moyen calibre. 


Lorsque la hauteur libre du poinçon atteint 5 à 8 fois le plus petit 
côté de sa section, il faut prévoir un épaulement, Le corps du poinçon ayant 


un diamètre sensiblement double de celui de l'extrémité ; ce rapport 
entre les deux diamètres doit reSter de l'ordre de 2 à 2,5; dans des 
cas limites, chemiser extérieurement le poinçon. 
JEU ENTRE POINÇON FT MATRICE 
Pour éviter toute confusion, il est de règle de désigner sous le 
nom de double-jeu l'écart de cote 7 entre poinçon et matrice. 


Un choix judicieux du double-jeu / diminue l'usure du poinçon et 


| 
| 

| | 
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de la matrice et permet de poinçonner avec l'effort minimum. TABLE VI 


La table VI indique comment choisir / en fonction dd 
la nature et de l'épaisseur du métal à poinçonner. Les va- Matrice 
leurs les plus faibles de / s'appliquent aux travaux de pré- 


Double-jeu 
J 


cision, les valeurs les plus élevées aux travaux courants. 
Laiton - Acier doux 


Les indications du tableau VI sont valables lorsque le _ 
Cuivre rouge 


trou à faire est grand par rapport à l'épaisseur. En perfo- 
ration fine, il y a intérêt à augmenter /. Laiton écroui 0,06 à 0,10 & 
Acier demi-doux 
M. Strasser a recherché dans quelle mesure on peut Acier dur 0,07 à 0.12 e 
augmenter le double-jeu avec des trous de diamètre relative-  Ajuminium 0.08 à 0,14 e 
ment faible. La table VII indique ses conclusions. On voit que 
les valeurs de / dépassent de 


0,05 à 0,08 


beaucoup 0,05 à 0,14 e. TABLE VII 
CONTOURS J 
DES PIECES DECOUPEES Diamètre Diamètre 
de la du Cuivre rouge FREE Cuivre rouge 

Le contour du trou dé- Matrice Poinçon et acier pd et acier 
pend de celui du poinçon ; e — 0,8 mm | € — 0,8 mm |e — 3,18 mm 
celui de la débouchure (ou 
du flan donné par le poin- 7 6,35 0,82 € 0,54 & 
çonnage) dépend de celui de 7 5,75 0,39 & 
la matrice. 


DIMENSIONNEMENT DES ORGANES SECONDAIRES 


Dégrafeur. — 1e dégrafeur est à prévoir en tôle d'acier doux de 10 à 15 mm. Les ouvertures 
de passage des poinçons sont à exécuter en reproduisant le contour de la matrice. 


Guide. L'épaisseur prévue pour le guide est de 20 à 30 mm dans les cas les plus courants. 
Goupilles el vis. — Il n'est pas possible, pour ces pièces, de fournir une règle précise. On 


peut généralement admettre le choix des dimensions suivantes : 

— Pour une matrice de surface inférieure à 25 cm°?, diamètre des vis et goupilles 6 

— Pour une matrice de surface comprise entre 25 et 50 cm°?, diamètre des vis et goupilles 8 

— Pour une matrice de surface supérieure à 50 cm?, diamètre des vis et goupilles 10 

Le nombre des vis et des goupilles à prévoir est au minimum de : 

2 vis 2 goupilles 
& 2 vis tous les 50 à 100 mm. 

Semelle. — L'épaisseur de la semelle doit être approximativement le double de celle de la 

matrice. 


INDICATIONS GENERALES 


Equilibrage de l'outil. Il faut s'efforcer de faire caincider le centre de gravité des efforts 
résistants du poinçonnage avec l'axe du coulisseau. 

Normalisation des outils. Il faut prendre l'habitude de donner toujours la même hauteur d'ou 
til fermé (avec poinçons et matrices neuves) et la même hauteur de semelle à tous les outils des- 
tinés à se monter sur une même presse. Cette pratique a l'avantage de réduire au minimum les 
réglages du coulisseau et des organes de fixation. 

Dessin d'ensemble de l'outil. L'outil doit être représenté ouvert, mais il est recommandable 
de refaire une épure «outil fermé », ce qui permet de s'assurer que la partie mobile ne rencontre 
aucun obstacle à bas de course. Indiquer sur les dessins les tolérances d'exécution pour chaque 
pièce de l'outil. 

Dessiner le flan de la pièce à obtenir avec indication de la nature du métal et de l'épaisseur. 


R. MOUSSET. 


= 
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MACHINES-OUTILS 


L'utilisation rationnelle des mortaiseuses 


Nous publions ci-dessous une analyse d'une conférence prononcée Le 14 décembre 1950 par M. Deswarte, 
d'Etudes de l’'Usinage et de la Transformation des métaux du 


Ingénieur des Arts et Métiers, au Centre 
Conservatoire national des Arts et Métiers. 


160 à 1000 mm. De petits modèles, où les porte- 
outils se montant sur des fraiseuses, ont une course 
de 100 mm environ, tandis que de gros modèles peuvent 
atteindre une course de deux mètres. 


A notre époque où la productivité est une obligation, 
on pourrait croire que la mortaiseuse ne trouve plus 
de place. En effet, comme toutes les machines à mou- 
vement alternatif, son rendement est faible quand on 
le compare à celui des tours ou des fraiseuses. L'outil o +: ce É 
travaille souvent en porte-à-faux, en raison même de n peut distinguer deux types classiques : 
la nature du travail, l'inertie des organes ne permet 
pas les grandes vitesses et empêche la plupart du temps tête inclinable de 5 à 7° vers l'avant. 
l'emploi des outils à carbure. De nombreux travaux exé- la mortaiseuse la plus courante, à tête orientable 
cutés auparavant sur les mortaiseuses sont maintenant permettant des obliquités de 30° de part et d'autre. 
confiés aux fraiseuses, rainureuses, brocheuses ou ma- 
chines à tailler, les mortaiseuses étant conservées pour 
des travaux spéciaux ou des dépannages. En fait, ces 
machines n’ont pas toujours suivi la même évolution 
que les autres, mais certains travaux resteront leur 
domaine. De petites séries ou des unités spéciales seront 
exécutées économiquement sur la mortaiseuse en raison 
de la simplicité de la machine et de l'outil. ME > Gr 

mande de la 
coulisse rte- 
La machine outil par elle 

Laissant de côté les machines dérivées des mortai 
sæuses comme les machines à rainurer, à brocher, à É 
tailler les engrenages, nous nous attacherons à la mor 
taiscuse classique dont le champ d'application reste 


la petite machine pour les travaux d'outillage, à 


On trouve également la mortaiseuse poinçonneuse à 
grande puissance à tête fixe, spécialement utilisée pour 
Mortaiseuse façonnage des pièces forgées. course égale, sa 
Somua MO 30 puissance et son poids sont le double de ceux des 
à mortaiseuses ordinaires. 

Sur tous les types, l'outil a un mouvement alternatif 
rectiligne soit vertical, soit incliné, et travaille de haut 
en bas, tandis que la pièce reste fixe pendant que 
l'outil est au contact. Elle se déplace par à-coups 
pendant le retour de l'outil de manière rectiligne ou 
circulaire. Une boîte de vitesses permet d'ajuster l'al 
vaste (fig. 1). Elle se définit par la course maximum  lure de l'outil suivant le travail à effectuer, en tenant 
coulisseau porte-outil dont la norme CN M 5056 compte du fait de la transformation du mouvement 
allant de circulaire en mouvement rectiligne. 


du 
définit la série normale, avec neuf modèles 


| 

| 

| À 
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Le mouvement de l’outil le réglage de la course est obtenu en faisant varier 
le rayon du maneton du plateau manivelle. Pour les 


La conception du mécanisme dépend surtout de la 
course maximum de la coulisse porte-outil. Jusqu'à  eRÉMAILLERE VIS et ECROU 


2 


F1iG. 3. — Commande de la 
coulisse porte-outil par bielle et 
manivelle excentrée. 


Principes des trois types de 
pour les courses importantes 


commandes utilisées 


courses importantes, on utilise la commande par roue 
et crémaillère, celle par vis et écrou ou la commande 


400 mm, on utilise en général une bielle et un plateau 
manivelle (fig. 2). Entre 300 et 800 mm, on rencontre 


l'outil des mortaiseuses à 


Fic . — Courbe des vitesses de 
manivelle 


commande par plateau 
N, Nombre de course par minute 


vw, 2CN à la minute et ne — à la seconde 


w x OH V 


30 


CN 


- vers © et 


 — Æ rapport tend vers 1 lorsque R tend 
A R 


— 1,57. 


( 
/ € rapport est maximum lorsque R esi 


0 
OA » b 
16 rap, courant 


posons 
= 
n 


v 2 


maximun 


Fic. 4. Commande par bielle el bras oscillant 
varie de 1,57 à 1,85 

le dispositif bielle et manivelle excœæntrée (fig. 3) où Ex. pour v — 10 m/mn, V variera entre 15,70 m/mn et 180 

m/mn suivant la course 


bielle et bras oscillant (fig. 4). Dans ces trois cas, 
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hydraulique (fig. 5), la première ne permettant ni inch 
naison ni orientation de la tête. Dans la seconde, le 
dernier arbre transmet la rotation à la vis par un 
couple conique et un arbre de renvoi. La rotation de 
la vis est transformée en translation par l'écrou fixé au 
coulisseau. Dans la commande hydraulique, un piston 
fixé au coulisseau reçoit la pression sur ses deux faces. 


Courbes des vitesses 


Il est intéressant de connaître l'allure générale des 
courbes en fonction des divers mécanismes utilisés, 
4 
- 
4 
| 
2+ 
+ 
: 
— + 
12 l42 
à 
La 4 
L +000 
sa 


0- ——À 
100 200 
Courses de louti/ 


fonction des 


FiG_ 7 Rapport des temps et des vitesses en 
courses de loutil sur mortaiseuse à balancier 
180 + 
360 Te 180 [62 
180 Tr 180 œ 
\ 
360 
C C X 360 
= 
C X 360 
Ur 
Tr 180 — «a 
Ve 180 — 
Exemple : pour € 60 
Te 180 60 240 
Ve Tr 180 60 120 
R 
V 
TE 
R Vert R 
2x L \ 
afin de pouvoir choisir la vitesse ou le nombre de courses 


appropriées à un travail déterminé pour une machine 


donnée. Le tableau reproduit par la figure 6 concerne 
le dispositif classique bielle et plateau manivelle, le 
temps, la vitesse moyenne, la vitesse maximum de coupe 
et celle du retour étant égaux. 


Dans les dispositifs à retour rapide (Whitworth), la 
vitesse maximum de retour est environ deux fois celle 
de la coupe pour la course maximum. Examinons par 
exemple le cas de la commande par balancier, sché- 
matisée par le tableau de la figure 7. Le rayon R et 
l'angle «& sont déterminés par épure. Pour simplifier, 
on néglige les différences de direction des chemins 
parcourus par les têtes de bielle et on suppose la 
cadence comme étant de un coup/minute. 7e est le 
temps de coupe/minute, 7 le temps de retour, ve la 
vitesse moyenne de coupe (m/mn), rr la vitesse moyenne 
de retour (m/mn), V4 la vitesse maximum de coupe 
(m/mn) ex la vitesse maximum de reour (m'mn 

Vr 
Les rapports et — 

Ve 
Quand R et & tendent vers zér2, les rapports tendent 
vers l'unité, et plus la course se rapprochera de son 
maximum, plus rapide sera le retour. 


varient suivant À et par suite &. 


Dans les commandes par crémaillère et vis, la vitesse 
de coupe est constante et la vitesse de retour également. 
Cependant ces vitesses sont indépendantes l'une de l’autre, 
tandis que, sur les dispositifs précédents, la vitesse 
de retour est liée à celle de coupe. 


Mouvement de la pièce 


La table supportant la pièce est déplacée en long et 
en large par des vis de commande, et le déplacement 


circulaire par vis sans fin. Le mécanisme d'avance 
fonctionne pendant la course de retour de l'outil et 
doit donc être intermittent : il détermine en même 


temps l'épaisseur du copeau, la pièce restant immobile 
pendant le travail de l'outil. 


La figure 8 présente divers dispositifs de commande 
de la table par bielle avec ou sans retour rapide. Le 
mouvement est pris sur l'arbre manivelle ou sur un 
arbre auxiliaire tournant à la même vitesse et faisant 
un tour pour une course complète aller et retour du 
coulisseau porte-outil. Une came calée sur l'arbre com- 
mande l'avance d'une roue à rochet par l'intermédiaire 
de leviers et d'un cliquet. Un déplacement sensible du 
levier, dû à la rotation d'un angle &, ne donne qu'une 
faible course, dont le réglage correspondra à l'avance. 
Ce réglage peut être fait par une butée limitant le 
bras de levier ou la course active du cliquet. Dans les 


machines récentes, le cliquet a une course invariable 
et une boîte spéciale à engrenages peut donner les 
diverses avances. Cependant, aux grandes vitesses, ce 


dispositif est irrégulier et le cliquet à rochet est rem- 
placé par un mécanisme à croix de Malte (4 croquis 
de la figure 8) et une boîte d'avances à laquelle fait 
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suite un changement de marche par couple conique ou 
engrenages droits. Le mouvement est repris et réparti, 
suivant les besoins, aux déplacements longitudinal, trans 
versal et circulaire. 


du coulisseau 


concernant le coulisseau 


Fi6, 9. — Contrôle géométrique et mécanique 


VERIFICATIONS GEOMETRIQUES 


Perpendicularité du déplacement 
du coulisseau à la surfaëe de la 
table. 


Erreur 


tolérée 


a) dans le plan de symétrie de la 
machine 


0,03 s. 300 


= 90 


b) dans le plan perpendiculaire au 
plan de symétrie de la machine 


Con. EPREUVES PRATIQUES 


0,025. 300 


mande de la ta- | nn 
ble par bielle a 
vec ou sans re- 


2 
j de la cour- 


Erreur tolérée sur 300 mm 


tour rapide. 


de la cour-| 
infr à |de 400 


se 400 700 


Course de la machine 


au-des 
de 700 


Parallélisme des fa- 
ces À et B et des 0.03 0,06 
faces C et D 


0,08 


Perpendicularité des 
faces planes A et B 
et C et D entre 
elles 


Pour les mortaiseuses à crémaillères ou à vis, les 


dispositifs adoptés sont semblables à ceux utilisés dans 

les raboteuses. Différence entre 

La mortaiseuse de précision doit naturellement satis- surfaces  crlindri- 
faire aux vérifications définies dans le recueil de M. ques E 


l'Ingénieur Général Salmon pour la réception des ma- re 
chines-outils. La figure 9 présente les deux types de los US 
contrôle statique et dynamique à faire subir à une plan de base du 
mortaiseuse. Les limites tolérées dans les vérifications bloc 


géométriques tiennent compte des légères déformations - 
dues à l'effort de coupe. Naturellement, l'état des guides 


du coulisseau a une grande influence sur la précision : 
le graissage doit être surveillé de près et les jeux 
résultant de l'usure rattrapés par les dispositifs pré 
vus par le constructeur. 
Les outils 


En dehors des outils spéciaux nécessités par certains 


Qui! en resilron verlicale OQulr/_en posr/en 


travaux, on distingue trois types d'outils courants : 
fravs/lant en bout rapporlee 


- L'outil en position verticale, travaillant en bout 
(fig. 10), 
L'outil en position horizontale, 
- L'outil à iame rapportée. 


Le premier tend à fléchir sous l'effort : il doit donc p777 

être de forte section rectangulaire, carrée ou ronde. 0 [ 
Cette dernière facilite l'orientation. La forme de la à 
tête varie Suivant le travail à exécuter : arrondie pour 

les surfaçages, à angles vifs pour des rainures, etc. 

Quand c'est possible, l'outil est monté sur un porte- Lorlarsage 


outil articulé pour éviter le frottement au retour. Fic. 10 Types d'outils courants et modes de travail 
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Le second, plus court, est monté dans un porte outil 


ou un coulisseau muni de rainures. Bien appuv, il 
travaille comme l'outil d'une raboteuse et est surtout 
utilisé pour des usinages extérieurs. 


Le troisième économise l'acier à outil, évite la perte 
de temps à l'affûtage et peruet la préparation d'outils 
d'avance. On aligne la lame avec l'extrémité du porte 
lame pour approcher au plus près la surface. 


Les porte-outils 


A côté des fixations classiques par des rainures à T 
dans lesquelles glissent les étriers ou les boulons de 
fixation de l'outil, on trouve des montages spéciaux 
comme celui présenté par la figure 11. Une boîte porte 
outil, à la partie inférieure du coulisseau, peut pivoter 


11 Boîte porte- 
outil pivotante 
autour d'un axe vertical pour donner une orientation 


précise à l'outil. Le basculement, souvent automatique, 
évite la pression de l'outil sur la pièce dans la course de 
retour. [Il existe de très nombreux dispositifs de porte- 
outils de mortaiseuses, répondant chacun à un but 
particulier, comme le système Bavile (fig. porte 
outil à dégagement, ceux à réglage circulaire ou laté- 
ral, rehausse de porte-outil, tourelle carrée pivotante, 
et. 


Emploi des mortaiseuses xs 

Les mortaiseuses sont utilisées en général dans les 
cas où la forme et les dimensions des pièces changent 
fréquemment. Aussi ont-elles leur place dans les ate- 
liers de réparation et d'outillage, fabrication de ma 
trices de découpage, chemins de fer, matériel d'artil 
lerie, marine, etc. La simplicité de l'outil comme celle 


T. XXXV. — 
de la machine lui permettent de rendre de nombreux 
services, certains travaux ne pouvant d'ailleurs être 


exécutés que sur mortaiseusæ. L'endroit où l'outil attaque 


Fic. 12 Porte-outil à dégagement PBaville-Somua 


la pièce est bien en vue de l'opérateur, aucune bavure 
ne se produit comme c'est le cas avec les étaux-limeurs. 


travaux courants sur machine à 


et orientable : 


Quatre 
vorte-outil 


types de 
pivotant 
a) usinage des faces des butées d'un calibre, 
b) usinqgge d'un plateau de matriçage. 

c) usinage d'une chape, 

d) usinage de six cannelures 


La figure 13 donne quelques exemples-types de tra- 
vaux exécutés sur petite machine avec porte-outil pivo- 
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tant et orientable, Sur une mortaiseuse-poinçonneuse, 1° Il faut connaître la largeur / ou profondeur de 
on usine avec facilité des brides de ressorts de loco. passe admissible suivant la rigidité du montage et la 
motives en 25 mn ou une bielle en 15 mn. Sur une nature du métal, obtenant ainsi le nombre de passes 
grosse mortaiseuse hydraulique, on peut usiner les dents (tableau 1). 
de très gros engrenages. Enfin, sur toutes les mor 2° Il faut connaître l'épaisseur du copeau € ou avance 
taiseuses d'usage courant, on exécute des travaux comme par course, obtenant ainsi le nombre de courses pour 


l'emplacement des dés de croisillons dans une roue de 
pont arrière de camion, les crabots des arbres ou des 
pignons de boîte de vitesses et on peut obtenir 
surfaçages hélicoïdaux en animant la pièce d'un mou 
vement circulaire continu. 


des 


Détermination des temps d'usinage 


Il est difficile d'exposer en quelques lignes une mé 


thode justifiant un important manuel. Mais trop souvent 


les techniciens chargés d'établir les temps procèdent 
TABLEAU LARGEUR 
OÙ PROFONDEUR DE PASSE / EN mm 
Laiton| Acier fus Acier | Acier 
Fonte 
Bronze | doux 1/, dur! dur 
Sur pièces fixées 
10 8 10 6 5 
très rigidement 
Sur pièces de ri- 
gidité moyenne 8 6 7 5 4 
après fixation 
Sur pièces fixées 
PS 4 4 4 4 3 
peu rigidement 


empiriquement en appliquant la même méthode à des 
travaux et à des mortaiseuses différents. Il faut dis 
tinguer avant tout le mortaisage normal, profilage ou 


une passe (tableau I1). 

L'expérience montre que les sections maxima de ocopeau 
demandent une puissance de 6 à 8 ch, suivant la 
matière traitée sur une mortaiseuse moyenne, Ces chiffres 
varieront naturellement en fonction de la puissance de 


la machine et de la nature du métal. 


Vitesse de coupe 


Elle est fonction de la nature de la matière travaillée, 
de la nature du travail à exécuter et de la qualité de 
l'outil. Si l'on utilise un outil en acier rapide supérieur, 
on aura, par exemple, dans le cas d'un mortaisage nor 
mal, les vitesses de coupe de base suivantes : 


Acier dur : 13 m/mn 
Acier mi-dur : 16 m/mn 
Fonte : 18 m/mn 
Acier doux : 20 m/mn 
Bronze : 25 m/mn 
Laiton : 30 m/mn 
Aluminium : 35 m/mn 


Ces vitesses de base sont valables pour une largeur 
de coupe de 5 mm et une épaisseur de copeau de 
0,5 mm. Pour déterminer la vitesse pratique, des aba- 
ques permettent d'éviter les calculs. Il y a lieu de 
noter que pour les mortaiseuses à commande par bielle 
et plateau manivelle, bielle et coulisse excentrée, bielle 
et balancier oscillant, les vitesses de l'outil sont données 
en nombre de courses par minute. Pour les machines 
à commande par crémaillère ou par vis, les vitesses 
sont données directement en vitesses de coupe par mi 


TABLEAU Il. EPAISSEUR DU COPEAU OÙ AVANCE PAR COURSE € EN mm 
Laiton Acier ER Acier Acier 
Bronze doux — l, dur dur 
Eb. Fin. Eb. Fin. Eb. Fin. Eb. Fin. Eb. Fin. 
Sur pièces fixées très rigides 1,2 | 0,5 1 0,4 1,2 | 0,5 1 0,4 0,8 | 0,4 
Sur pièces de rigidité moyenne après 
fixati 0,8 | 0,3 0,7 | 0,3 0,8 0,5 0,6 | 0.3 0,6 | 0,3 
ixation 
Sur pièces fixées peu rigidement 0,5 | 0,2 0,5 | 0,2 0,5 | 0,2 0,5 | 0,2 0,4 | 0,2 
surfaçage de l'exécution d'une rainure ou saignée. Nous  nute. La figure 14 donne un diagramme des vitesses 


donnons ci-après deux tableaux relatifs au mortaisage 
normal. 


en fonction de la course et du nombre de coups par 
minute pour une mortaiseuse commandée par plateau 
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manivelle. La figure 15 s'applique à une mortaiseuse 
à commande de la bielle par balancier. 


30} -_—Mtesse maxi 


des vitesses 4 me 


I 


Échelle 


0 abs où 02 03 
CA Echelle des courses Imm-0 002 m de course 
F1G. 14 Diagramme des vitesses d’une morlaiseuse 
mandée par plateau manivelle, en fonction de la course el du 


nombre de coups/minute. 


Suivant le mode de commande du changement de 
marche (mécanique ou électrique) il peut se produire 


des différences d'une machine à l'autre. Si l'on désire 


une grande précision, le chronométrage préalable sera 
utile. On pourra établir un tableau des temps pour 


Coupe 


Vitesse 


Vitesse moyenne 


Echelle des vitesses 2 mm = !mymn 


g2 ga | g 06 d2 
Échelle des espaces 1mm=0 006m de course 
F16. 15. — Diagramme des vitesses d'une mortaiseuse com- 
mandée par balancier, en fonction de la course et du nombre 
de coups/minute. 


les courses de diverses longueurs et prendre une moyenne 
sur une série de courses. 


D, 1:56, 


MONTAGE 


L’assemblage par collage 


Aux méthodes classiques d'assemblages telles 


que : 


rivelage, soudage et brasage est venu, au cours de 


ces dernières années, s'aiouter le collage, moyen entièrement différent puisqu'il est basé sur l’interposition entre 


les tôles à joindre d'une matière organique. 


Le collage a pris son essort surtout pendant la guerre dans [Les industries aéronautiques anglaise et amé- 
ricaine. Les joints collés possèdent par rapport aux joints rivés ou soudés par points de nombreux avantages, 
surlout pour Les épaisseurs de tôles couramment utilisées dans la construction aéronautique. 


MODES D'ACTION DES COLLES 


Les seules colles utilisables pour assembler les métaux 
entre eux, sont celles dites « solidifiables c'est-à-dire 
que liquides ou pâteuses au moment de l'emploi elles 
deviennent solides sous l'action de la chaleur ou d'un 
catalyseur, dénommé durcisseur. 


CONSIDÉRATIONS MOLÉCULAIRES 


L'adhérence spécifique de la colle sur métal doit être 
bonne. L'adhérence mécanique obtenue par un accro- 
chage mécanique de la colle sur les irrégularités de 
surface des pièces à assembler ne joue qu'un rôle très 


Revue de l'aluminium 


accessoire dans le cas du collage du métal sur métal, 
contrairement à ce qui se passe avec les matériaux 
poreux tels que le bois. 


colle sur le métal est 
la condition fondamentale d'une bonne adhérence. Le 
mouillage est un signe visible qu'il existe entre le 
métal et le type de colle utilisé des forces d'attraction ou 
intermoléculaires (chimiques et électriques) dont l'exis- 
tence est indispensable pour assurer la résistance méca- 
nique du joint. 


Un bon « mouillage » de la 


TENSIONS RÉSIDUELLES 


L'opération de collage laisse des tensions résiduelles 
dans le joint, dues à la contraction de volume. Heureu- 


x / 
À 
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sement la plus grande partie de la contraction se pro 
duit lorsque la colle est encore molle, ce qui fait qu'elle 
ne provoque pas de tensions exagérées. Néanmoins 
il peut se produire des tensions résiduelles considérables 
qui sont révélées par le changement de forme des bulles 
qui existent toujours dans les sirops de colle. 


Ces bulles d'air sont d'abord sphériques ; mais sous 
l'effet des tensions elles deviennent des ellipsoïdes dont 
les axes correspondent aux directions des efforts prin 
cipaux et dont l'ellipticité permet d'évaluer la diffé- 
rence entre ces efforts. 


RÉSISTANCE DES JOINTS COLLÉS 


Les joints sont toujours faits par recouvrement. 


Le calcul de la résistance d'un point collé n'est pas 
aussi simple qu'on pourrait le croire à priori. 


D'ÉPAISSEUR 
JOINT 


TOLES DE 1 mm 
LONGUEUR DU 


TABLEAU 
INFLUENCE DE LA 


SUR LA RÉSISTANCE AU CISAILLEMENT 
Longueur du 
recouvrement 3 6 13 21 30 
en mm. 
Résistance 47 3.6 2 6 15 1.1 
en kg/mm. 


Si la résistance est bien proportionnelle à la largeur 
du recouvrement, elle varie avec la longueur de ce 
recouvrement et avec l'épaisseur des matériaux assem 
blés comme le montrent les tableaux I! et II 9btenus 
avec collage de tôles Anticorodal avec l'Araldite. 


TABLEAU I. RECOUVREMENTS DE 13 mm 
INFLUENCE DE L'ÉPAISSEUR DES TOLES 
SUR LA RÉSISTANCE AU CISAILLEMENT 


Epaisseur des tôles 0.5 |1 28 |3 à 8 
en mm. 


Résistance 


0,9 | 2,6 
en kg/mm. 


Le fait que la résistance des joints collés n'est pas 
indépendante de leurs dimensions est dû à la concen 
tration des efforts sur les bords de l'assemblage. Ce 
fait est confirmé par l'examen des bulles d'air dans 
le joint. Elles sont beaucoup plus étirées aux bords du 
joint qu'au centre. Il est aussi dû à la déformation de 
l'éprouvette sur la machine de traction, déformation 
qui fait apparaître des efforts de flexion. En somme, 
la colle transmet la charge presque uniquement par les 
extrémités, de sorte que la résistance du joint n'est que 


peu modifiée par les variations de longueur du recou 
vrement. Ce fait diminue un peu l'intérêt des joints à 
simple recouvrement pour l'assemblage des métaux épais. 
Dans ce cas, il y a intérêr à utiliser des joints biseautés. 


Par exemple en collant à la Redux deux tôles de 
6,3 mm d'épaisseur on passe de 1,8 kg/mm pour un joint 
à bords droits, à 3,4 kg/mm pour un bord biseauté de 
même longueur. 


ESSAIS DE FATIGUE DES JOINTS COLLÉS 

Il résulte des multiples essais entrepris soit par 
les utilisateurs, soit par les fabricants de colles, que les 
joints collés résistent mieux que le métal seul aux 
essais de fatigue en flexion ou tension alternative. 


L'avantage est encore plus accentué si on les compare 
à des joints rivés ou soudés par points ; car, avec oes 
modes d'assemblage, la concentration des efforts en 
certains points provoque des ruptures sous des efforts 
beaucoup plus faibles. 


PRÉPARATION DES SURFACES A COLLER 

La préparation des surfaces avant assemblage est un 
facteur important du succès des opérations. Le dé 
graissage obtenu en frottant la surface avec un tampon 
imbibé de solvant n'est pas suffisant ; il faut un pas 
sage aux vapeurs de trichloréthylène ou tout autre moyen 
équivalent. 


L'oxydation anodique constitue un bon support pour 
la colle. Si elle n'est pas employée, il est recommandé de 
décaper les surfaces dans le bain sulfochromique. 


ELABORATION DU JOINT 


Il est désirable que la résistance du joint soit au moins 
aussi grande que la résistance des matériaux assemblés. 
Pour les métaux, ceci ne peut être obtenu qu'en em 
ployant des tôles de faible épaisseur. 


Il faut que la ‘construction soit étudiée en fonction 
des caractéristiques propres de chaque colle. Il est 
important que le joint travaille exclusivement au cisail- 
lement. En effet, les joints collés résistent médiocrement 
aux efforts d'arrachement normaux à la surface. 


La plupart des colles nécessitant simultanément chauf 
fage et pression, les lignes de collage doivent être acces- 
sibles pour pouvoir être mises sous pression dans des 
montages appropriés. 

Le chauffage peut se faire en mettant les pièces sous 


pression dans une étuve ou en utilisant des montages 
chauffants. 


On a, aux U.S.A., utilisé avec succès le chauffage 
diélectrique à haute fréquence. 


| 
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AVANTAGES E1 COLLAGE 


INCONVÉNIENTS DU 
Outre les bonnes caractéristiques statiques ct dyna 
miques étudiées ci-dessus, on peut porter à l'actif du 
collage les avantages ci-après : 
la continuité des caractéristiques le long du joint 
qui évite les concentrations de fatigue en certains points. 
Cette permet la construction de panneaux 
raidis. 


propriété 


le joint étant élastique absorbe bien les chocs et 
les efforts dynamiques. 


produits les plus 
grande variété de 
on fabrique des 
matériau très 
deux 


d'assembler les 
fabYication d'une 
complexes. Par exemple, 
sandwichs constitués par un 
l'ébonite mousse entre 
moment d'inerti 


la possibilité 
divers permet la 
matériaux 
matériaux 
léger tel que 
ce qui permet d'augmenter le 
accroître le poids. 


tôles, 


sans 


les pièces assemblées présentent des surfaces aéro 
dynamiquement lisses, évitant l'augmentation de la traî 
née provoquée par les têtes de rivets. 

les propriétés isolantes des colles “vitent les cou 
ples galvaniques qui se produisent au contact de métaux 
différents. 


le collage ne nécessite pas l'emploi d'une main- 
d'œuvre spécialisée. Par rapport au rivetage les esti- 
mations américaines montrent une économie de main 


d'œuvre de 40 ‘. 
En contre partie de ces avantages, le collage pré- 
sente quelques inconvénients. 


il est nécessaire d'employer soit des presses chauf- 
fantes, soit des étuves construites pour 200° C maximum. 


les joints collés sont sensibles aux augmentations 
de température et au-dessus de 100° C les caractéristiques 
diminuent assez rapidement. 


la résistance du joint au pelage et au clivage est 
faible par rapport à la résistance au cisaillement 


il est difficile de contrôler les joints après durcis 
sement. On peut sonder le joint au maillet, on peut 
aussi utiliser les ultra-sons. Enfin, on peut prélever sur 
série quelques pièces qui seront 
destructifs. 


production de 
essais 


une 
soumises à des 


ESSAI DES COLLES 
Les méthodes d'essai n'ont pas encore été normalisées, 
ce qui rend difficile la comparaison des résultats pro- 
venant de laboratoires différents. Néanmoins, l'ingé 
nieur qui désire utiliser le collage dans s°s fabrications 
devra entreprendre un certain nombre qu'il 
sont : 


d'essais 


s'efforcera de rendre facilement reproductibles. C4 


de l'adhérence tangentielle. Elle se 
fait en déterminant la résistance au cisaillement d'un 
joint collé par recouvrement (fig. 1). Pour diminuer les 
composantes normales qui se produisent lorsqu'on exerce 
une traction sur des éprouvettes à simple recouvrement, 
on peut utiliser des éprouvettes à double recouvrement. 
Pour rendre plus uniforme la contrainte de cisaillement 


a) Mesure 


développée dans la couche de colle, on peut utiliser 
l'éprouvette à joint biseauté. 
b) Mesure de l'adhérence normate. Elle peut 


être déterminée en employant l'éprouvette A S T M pré 
vue pour les essais de collage caoutchouc-métal. Elle 


Largeur. 
Cote 
F1G. 1 Eprouvette d'essai 
au cisaillement d'un joint collé 


peut aussi être mesurée par un essai de pelage qui 
rappelle l'écorçage des arbres et s'effectue sur une 
machine de traction avec des éprouvettes enroulées sur 
un tambour métallique. 


c) Autres essais. Il est nécessaire de faire aussi 
des essais de fatigue, des essais de fluage, de résistance 
aux conditions climatiques, ou aux divers solvants et 
produits chimiques susceptibles d'être en contact avec 
les pièces collées. 


Applications du collage 


Construction aéronautique. Collage de bord d'at- 
taques d'ailes de planeurs et de revêtements de volets, 


de réservoirs largables etc. 


Le procédé Redux a été utilisé pour les avions Mos- 
quito, Hornet, Dove, Vicking pour des longerons com- 
posites duralumin bois, des raidisseurs de planchers, 
des revêtements d'ailes et de fuselage. 


Automobile et Cycles. Le collage a servi pour des 
garnitures de freins, des disques d'embrayage, des col- 
lages matière plastique sur métal. La colle Redux per- 
met de construire par collage des cadres de bicyclettes 
en duralumin. 


Construction et Ameublement. On a réalisé des 
fenêtres en alliages légers collés, des éviers. Une firme 
anglaise a réalisé un mobilier constitué par des châssis 
en aluminium sur lesquels sont collés des panneaux de 
métal plaqué de bois. Ces meubles résistent parfaitement 
à l'humidité, de plus, contrairement aux contreplaqués 
incombustibles ce qui les rend très 


usuels, ils sont 


intéressants pour les navires. 
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SOUDAGE 


FABRICATION DE TUYAUX EN TOLE NOIRE 


ci-dessous à la question suivante 


(1) : 


Nous répondons 
posée par un de nos abonnés 


J'ai à construire plusieurs millfers de mètres de 
tuyaux en tôle noire pour l'irrigation. Ils auront un 
diamètre de 0.33 m environ (les tôles ont 1 m de 
largeur et 2 m de longaeur), Les viroles seront, après 
soudure, assemblées par trois pour en faire des élé- 
ments de 6 mètres. Le problème est le suivant : 


Les tôles à employer auront une épaisseur soil de 
3 mm, soit de 1 mm, selon ce que l'on trouvera sur 
le marché. La soudure de ces viroles se fera de diffé- 
rentes façons, suivant leur épaisseur. D'autre part, je 
désirerais faire un appareillage et des montages pour 
souder en continu, ou tout au moins aller plus vite 
que par Les moyens ordinaires à la main, avec toutefois 
un matériel assez rudimentaire, puisqu'il ne s'agit pa: 
d'un travail continu. 


J'ai un poste de soudure électrique statique (trans- 
formateur et résistance de 250 300 ampnères au 
secondaire, tension au primaire : 190 volts). 


1°) Soudure des viroles de 3 mm d'épaisseur. 


le compte monter les viroles sur des colliers de 
montage sur un chariot s° dénlacant, sail par vis-mère. 
soit par crémaillère, lc. de telle sorte que l'élrc- 
trode. au fur et à mesure de sa fusion, s'abaisse en 
svnchronisme avec le mouvement dx chariot. Une autre 
électrode devrait s'amarcer quand la première est ter- 
minée. Quel est le dispositif le plus simple emnlrvé 
couramment ? j 


20) S'il s'agit de souder des viroles de 1 mm d'énais- 
seur, le problème se pose autrement. car on nourrait 
peut-être souder, soit par points, soit contini par 
galets. Est-ce que, dans ce cas, 250 amnères suffiraient ? 
ou bien devrais-je abaïsser la tension au primaire, pour 
augmenter l'intensité au secondaire ? Quelle serait l'én- 
tensité nécessaire ? Obtiendra-t-on l'étanchéité par sou- 
dure par points, ou bien pourrais-je sans tron dr diffi- 
ullés souder par galets en continu ? Dans ce cas, 
faut-il interposer un fondant aui formera brasure entre 
les deux bouts de tôle ? Des schémas et des exnli- 
cations me sont néc’ssaires, car je peux construire moi- 
même l'appareillage (des schémas très simnles me 
fisent). 

H. 


(1) Voir la Rubrique: Nos abonnés se documentent entre eux : 
question parue sous le n° 8150. La Pratique des Industrirs 
Mécaniques, t. XXXIV, n° 3 (mars 1951) p. II 


1° CAS DE TOLE DE 3 MM D'ÉPAISSEUR 


a) Soudure des viroles. Vlusieurs méthodes sont pos- 
sibles. Exposons-les succinctement. 


1°) Soudage au moyen d'une fête de soudage auto- 
matique à l'arc se déplaçant longitudinalement suivant 
une génératrice de la virole. 

Le travail serait fait automatiquement et rapidement, 
la seule main d'œuvre nécessaire étant celle de manu- 
tention €t de surveillance. 

Malheureusement, ces machines coûtent cher et les 
frais d'achat, d'installation et de mise au point ne s'amor 
tiraient certainement pas sur quelques milliers de mètres 
de tuyaux. 

Fournisseurs de machines automatiques : 
Autogène Française, Sarazin, 


La Soudure 


2°) Soudage semi-automatique ou manuel sous flux ; 
équipement vendu par la $S. 4.F. 

L'appareillage spécial serait moins coûteux que le 
précédent. La vitesse de soudage est plus grande qu'avec 
électrode classique ; le prix au mètre est plus élevé, 
du fait de la consommation de poudre (flux). 

Il faudrait que vous fassiez le calcul complet ‘en 
tenant compte de l'amortissement du matériel, du prix 
des électrodes et du flux, ainsi que du gain sur la main 
d'œuvre. 

Sans préjuger du résultat de ce calcul, je pense que 
cette méthode n'est pas payante si le matériel à acheter 
doit être amorti sur cette seule commande. 


3°) Appareillage pour électrodes de contact Philips. 
Cet appareillage répondrait sensiblement à votre désir. 


Têtes de 
soudage — 


\ Porte- 
/ électrodes 


Electrodes 


F16. 1. — Appareil Philips pour électrodes de contact 


Il est constitué par un cadre sur lequel sont fixés (à 
un écartement correspondant au cordon déposé par une 


Pat 


92 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXV. No 3 


électrode) une série de fêtes de soudure. Uhaque tête 
est terminée par un porte-électrode (fig. 1 

On place dans chaque porte-électrode une électrode 
s'appuyant sur la pièce. On applique le courant ; le 
premier appareil est seul alimenté et son électrode 
fond en formant le cordon. Une fois la première élec 
trode fondue, l'appareil relève automatiquement le mégot 
et envoie le courant dans le deuxième et ainsi de suite. 

Pour faire une virole il faudrait probablement quatre 
appareils. 

Cette méthode est récente, ayant été exposée pour la 
première fois à la Foire de Paris de 1950. Avant de 
s'engager, il faudrait demander une démonstration à 
Philips. 

Remarquons que, quel que soit le système utilisé, 
il faut que les bords de la génératrice à souder soient 
solidement serrés entre deux jeux de mächoires en 


F16, 2 (Ci-dessus). - Mi- 
choires en cuivre, 


3 Ci-contre) Mon 
tage pour le soudage des tu- 
yaux entre eux. 
Rouleau 


cuivre refroidies par un courant d'eau (fig. 2), ceci afin 
d'assurer un accostage correct et éliminer les calories 
pour en limiter la déformation. 


b) Assemblage des tuyaux. Dans le cas où vous 
achèteriez une tête automatique ou semi-automatique ou 
manuelle sous flux, ce genre de machine pourrait égale 
ment souder les éléments de tuyau entre eux. 

Les éléments seraient placés sur des rouleaux dont 
l'un serait entraîné par un moteur. Les éléments tour- 
nelaient autour d'un axe horizontal (fig. 3). Vous pour 
riez fairé le soudage à l'eau à la main avec électrodes 
enrobées classiques. 

Pour faciliter le travail, les tuyaux pourraient être 
posés sur des rouleaux, le soudeur les faisant lui-même 
tourner à la main afin que le bain de métal fondu 
soit toujours horizontal. On peut imaginer de fañre 
mouvoir les rouleaux avec un moteur dont la commande 
soit à la disposition du soudeur. Mais un tel dispo 
sitif est peu utilisé et il n'est pas certain qu'il convienne. 


29 CAS DE TOLE DE 1 MM D'ÉPAISSEUR 


a) Soudage des viroles. Le soudage à arc de tôles 
de 1 mm, que cœ soit avec une machine automatique ou 


à la main est très difficile à réaliser et doit être décon- 
seillé, à moins que vous n'avez une expérience longue 
et satisfaisante de ce genre de travail. 


Il reste alors : 


1°) Le soudage électrique par résistance. Comme il 
est probable que la soudure doit être étanche, k soudage 
à la molette s'imposerait, Cependant, contrairement à 
ce que vous semblez penser, vous ne pourrez certai 
nement pas utiliser votre poste de soudure à l'arc qui 
ne peut en aucun cas servir au soudage par résistance. 

Il faudrait alors acheter une machine à souder à 
la molette avec de très longs bras: 1,250 m au 
minimum. Une telle machine est peu courante, coûte 
cher €<t consomme beaucoup d'ampères. 


D'autre part, bien qu'il soit possible de souder de 
la tôle noire, la couche de calamine est une gêne pour 
le passage du courant. La soudure aura un aspect 
brûlé et il y a risque de trous ou de points brûlés 
qui compromettront l'étanchéité du tuyau. 


Pour ces raisons, nous conseillons plutôt le sosdage 
oxyacétylénique au chalumeau à la main. 

Ce travail est classique et un bon soudeur pourra 
faire le soudage (6 à 7 minutes par mètre) (avec 
métal d'apport). 


b) Assemblage des tuyaux. Cet assemblage se fera 
comme cclui des viroles : au chalumeau. Placer les 
éléments sur des rouleaux fous. 


Le pointage avant soudage est plutôt à déconseiller. 
Le soudeur pourrait souder, par exemple, un quart 
de la circonférence et corriger au marteau la défor 
mation s'il y à lieu avant de terminer le soudage 
du reste de la circonférence. 


CONCLUSION 


1° Tôle de 3 mm. 1 est indéniable que du point de 
vue technique, les machines automatiques ou semi-auto 
matiques sont plus intéressantes. Leur achat suppose 
des fabrications assurées pour un an ou deux pour les 
amortir. 


En outre, il faut tenir compte de la mise au point. 
L'usager de ces machines doit’ acquérir l'expérience au 
prix d'une perte de temps et de matière. Le plein 
avantage n'est obtenu qu'au bout de plusieurs semaines. 


Vous devrez donc faire un prix de revient comparatif 
de chacune des machines (S.A.F., Sarazin, Philips) 
et revenir aux méthodes classiques avec électrode ma 
nuelle si aucune des machines ne s’amortit. 


20 Tôle de 1 mm. Il nous semble que la meilleure 
méthode est le soudage au chalumeau oxvacétylénique 
à la main en s’aidant de quelques montages simples. 
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LE MATÉRIEL 


INDUSTRIEL MODERNE 


Nous poursuivons ci-dessous La descriptions de machines 


présentés à La Première exposition européenne de la 


SCIAKY 
Sciaky exposait quelques types particulièrement caractéris- 
tiques de la variété de ses fabrications. 


Dans la gamme des machines fixes à souder par point, 
nous voyons d'abord la plus petite, le type PROS étudié 
spécialement pour le soudage de précision de petites pièces 
dans l'industrie des instruments de mesure, de la radio et 
dans la bijouterie, A commande par pédale et à bras pivotant, 
elle est équipée d'un coffret lui assurant la possibilité de 
réglages variés. La machine est disposée sur une table et 
“xtte présentation facilite la bonne exécution des travaux 
délicats (fig. 1). 


Le modèle plus puissant présenté : la machine PR 125 est 
une machine d'atelier d'emploi universel pour le soudage des 
tôles d'acier de 0,5 à 4 mm. La commande est pneumatiqu 
Son accessibilité est maximum : le bras pivotant, les porte- 
électrodes  inclinables et rapidement interchangeables  per- 
mettent l'exécution des travaux les plus variés qui se présen- 


Fic. 1 Machine à souder par points Sciaky, PROG 


ænt dans un atelier de tôlerie. Son équipement de marche à 
la volée permet le soudage à grande vitesse. donc une grande 
productivité, 


Enfin étaient présentées les dernières venues et les plus 
>uissant:s de ces machines par points : les types P 200 T 

R 300 T. Ces machines sont à alimentation triphasée, ce qui 
permet une répartition de La charge sur les trois phases évitant 
les ennuis graves que rencontre l'industriel qui doit souder des 
tôles épaisses avec des machines d'anciens types monophasées. 
De plus, le facteur de puissance est élevé et voisin de 0,85, 
ce qui permet une notable économie dans les lignes d'alimen- 
tation de la machine, 


La caractéristique La plus remarquable de ces machines est 
- grâce à un système électronique du contrôle de l'onde de 
courant de pouvoir réaliser avec précision la loi thermique 
de formation et de traitement du point soudé. La texture & 
point soudé peut ainsi être celle qui est nécessaire pour 
répondre aux besoins de résistance voulue. 


et de matériel récents dont la plupart ont été 
Machine-Outil. 


Dans la machine P200T; l'électrode supérieure est à gui- 
dage rectiligne. La puissance maximum est de 270 KVA et La 
pression de soudage de 1200 kg. 

Cette machine peut souder, par points ou par bossages, des 
tôles d'acier de 8 mm et des tôles d'alliages légers de 
2,5 + 25 mm. 

La machine PRS300T est à bras pivotant. D'une puis- 
sance électrique supérieure à la précédente, elle a une capacité 
de soudage en alliages légers de 3,5 3,5 mm. 


L'effort entre électrodes est de 2000 kg pour l'accostage et 
de 1000 kg pour le soudage. 


, Sciaky présentait la machine tri- 


Pour le soudage à molettes | 
L'armoire 


phasée MR 200 T à commande pneumatique (fig. 2) 


» 


Fc, 2 Machine à souder à molettes Sciaky, type MR 200 


de contrôle électronique permet de souder aussi bien les alliages 
légers que l'acier inoxydable ou l'acier doux. Les nombreuses 
combinaisons de réglage rendent possibles le soudage continu 
étanche aussi bien que le soudage par points séparés réguliè- 
rement espacés. 

La construction du bras supérieur pivotant la rend capa- 
ble de souder des cordons transversaux et longitudinaux et 
offre un dégagement maximum permettant l'introduction des 
pièces à souder, soit par le bas, soit par le haut. Cette dis- 
position particulièrement heureuse des bras est certainement 
une des plus intéressantes caractéristiques de cette machine 


Le poste à pince, type C115, avec armoire de commande 
et de contrôle électronique est particulièrement destiné à la 
fabrication des carrosseries d'automobiles. Dans ce but, il 
a été conçu pour souder les tôles minces de l'ordre du mm 
utilisées pour ces fabrications, mais avec une cadence de sou- 
dage de 120 points par minute. On sait en effet que l'assem- 
blage des carrosseries est fait presque entièrement par 
des points soudés et par suite les productions importantes 


| 
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de plusieurs centaines de voitures par jour obligent à l'emploi 
de matériel permettant de souder à grande cadence 

Enfin, pour compléter son exposition par une machine à 
souder en bout, Sciaky expose La machine type B100 équipée 
avec un outillage spécial pour la fabrication des chassis de 
fenêtre en acier ou en aluminium. L'effort de refoulement 
est de 4 tonnes ; la capacité de soudage est de 1000 mm? 


R. ]. B 


FILETEUSE MINGORI 


. Le groupe «fileteuse » Rotax-Mingori avec fraise à denture 
interne, peut être commandé par moteur à essence ou par 
moteur électrique, Dans le premier cas, il peut ainsi servir 
dans des chantiers situés n'importe où, sans la servitude de 
la liaison au réseau, On obtient des filetages absolument 
corrects aussi bien à droite qu'à gauche, en conique ou en 
cylindrique, grâce à la commande planétaire de la fraise 
tournant toujours dans le même sens quel que soit le filetage 
à effectuer, Le pas étant reproduit par les vis-mères, on 
peut arriver à obtenir de longues vis sans défauts. Les filetages 
sont bien centrés, permettant des tuyauteries rectilignes et 
sans risques de points faibles. Montée sur chariot, la file- 
teuse Rotax-Mingori est toujours prête à servir sous la conduite 
d'un simple apprenti, La vitesse du travail justifiera l'utili- 
sation des chutes, souvent mises au rebut dans le lent et 


pénible filetage à la main, Sans aucun démontage de la fraise, 
fileteuse exécute instantanément la 
26 x 34 


taille des filets sur 


cette 
102 x 114, dans Îles 


du tube de 


deux sens. 


comme sur du 


équipée avec un moteur à 


Bernard 


Rotax.Mingori, 
alcool 


Fileteuse 
essence ou 


FiG. 1 


On peut rapprocher cette fileteuse des dispositifs de G.S.P. 
et de Wagner, basés sur un principe analogue ; les uns tra- 
vaillent avec une fraise au carbure, l'autre avec un acier 
rapide à 18 0o de tungstène. L'attaque progressiv: du métal, 
grâce à l'entrée de la denture, évite tout arrachement du 


métal du tube, de même que l'usure prématurée de l'outil 
Utilisée rationnellement, la fraise donnera un long «service 
sans réaffûtage. infiniment moins coûteuse le ce que 


les peignes. 


CONSTRUCTIONS MECANIQUES BIRINGER 


nous avons remarqué plusieurs ma- 
r roues 


Sur le stand Biringer. 
chines à équilibrer dynamiques, une équilibreuse }x 
de voitures, un équilibreur statique à disques, ait qu'une 
perceuse radiale de 45 et un étau-limeur 


. L'équilibreuse universelle MEL, à deux paliers, peut être 
livrée en sept modèles différents dont la capacité va de 
0,1 à 5000 kg, pour des diamètres entre 250 et 2 000 mm. 
Elle permet la lecture direct: du balourd en direction et en 
intensité des pièces examinées : rotors de moteurs. vilebre- 
quins, etc. (fig. 1). 

verticale 


MEM-V est combinée avec une 
perceuse radiale, et permet l'équilibrage de volants, em- 
brayages, disques, etc, L'opération d'équilibrage est sim- 
ple : les mobiles, placés et centrés sur le plateau d'entrai- 
nement, sont équilibrés dynamiquement, c'est-à-dire en rotation. 
La valeur et la position des balourds sont trouvés suivant le 
système classique de mesure à ressorts. La machine indique 
directement la profondeur des trous à percer dans le plan 
de compensation et la position du balourd est donnée par un 


L'équilibreuse 


Fi6, 1. — E- 
juilibreuse  dy- 
1amique  Péring 
MEL. 


repère lumineux, LÆ plateau d'entrainement sert de table 
de perçage, et la perceuse est mise en route au moment où 
elle se trouve en position de travail. Un levier unique de 
commande permet la mise en marche et l'arrêt de la machine, 
le freinage du mobile, le blocage du palier oscillant et l'appui 
contre la pression de perçage, La durée totale de l'opération 
est de 30 à 45 secondes : mis en place, contrôle, perçage 
et enlèvement de la pièce traitée. 


Fe Equilibreuse 
pour pneus el roues d'au 
tomobiles Hirinq 


L'équilibreuse de roues d'auto (fig. 2) rendra de grands 
services dans les garag®s, en permettant d'assurer la sécurité 
aux voitures rapides, par une détermination instantanée du 


balourd. 
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SPIERTZ 


Les presses, cisailles et presses plieuses Spiertz possèdent 
toutes des bâtis en feuilles d'acier Martin laminé, découpées 
au chalumeau et soudées à l'arc, puis recuites avant usinag 
Une gamme complète de presses groupe les petites presses 
col de cygne inclinables de 50 à 125 tonnes, les presses à 
arcade à 1 bielle et harnais simple de 125 à 300 : 
et les grosses presses à arcade jusqu'à 2000 tonnes 

L'entraînement du coulisseau se fait par 1, 2 ou 4 excen- 
triques à entraînement individuel. Les pignons de commande 


sont forgés et ne font qu'un bloc avec leur arbre, ce qui 
élimine tout clavetage à l'intérieur du chapiteau supérieur 
Le poids des excentriques, bielles, pistons, du coulisseau 


avec ses organes de réglage et de la partie supérieure des 
outillages est ocontre-balancé par plusieurs cylindres pneu- 
matiques assurant une marche sans à-coups. L'embrayage est 
du type électro-pneumatique à disques multiples, combiné 
avec le frein. Le montage est réalisé pour que la machine se 
bloque instantanément en cas de manque de courant ou d'air 
comprimé. La puissance du moteur est transmise par courroies 
trapézoiïdales, 
G 


LES PRESSES ET PILONS MASSEY 


Massey a présenté un marteau-pilon auto-compresseur typ« 
bélier de 250 kg, une presse à ébarber de 200 tonnes à 
embrayage pneumatique et un mouton d'estampage à friction 
de 500 kg. 


1 Presse à ébar- 
ber à chaud Wassey de 
200 tonnes 


La presse à ébarber à chaud verticale de 200 tonnes (fig. 
1) est munie d'un embrayage à friction à action directe, 
assurant un démarrage doux et un couple élevé. Ses parties 
les plus lourdes cylindre à air, piston, anneaux cannelés 
d'entrainement et plateaux tournent avec le volant et servent 
ainsi d'accumulateurs d'énergie. Le bâti se compsoe de deux 
montants et traverses de fonte, les glissières sont en acier 
et la manivelle est une pièce de forge en acier manganèse- 
molybdène, Le moteur de 8 ch commande l'embrayage par 
l'intermédiaire de courroies Texrope. La course est de 180 mm 
et la pression effective est obtenue à 10 mm du fond de 
course, La hauteur totale au-dessus du sol atteint 3225 mm 
et le poids est d'environ 11750 kg. 

Les marteaux-pilons auto-compresseurs à commande élec- 
triques sont ausst pratiques et faciles à conduire que les 
marteaux à vapeur, mais aussi plus propres, plus économiques 


et plus commodes à installer, Ils peuvent travailler aussi 
bien en frappe par coups isolés qu'en frappe automatique, Le 
type exposé était muni d'un moteur de 26 ch, en marche 
continue pour une cours de 535 mm et une capacité maxi- 
mum de forgeage de barres en acier doux de 215 mm au carré 
Dans le même type, Massey fabrique des marteaux-pilons auto- 
compresseurs de 100 à 2000 kg (poids réel de la masse 


tombante). 
D. Y. G 


DUFOUR PERE. FILS & Cr 


Dufour Père, Fils & Cie ont exposé le tour de décolletage 
Bourel-Dufour, équipé de la nouvelle poupée motorisée Electro- 
broche, licence HE-MA. Par ailleurs, Dufour présentait éga- 
lement un étau-limeur, type BS-500, muni d'un moteur de 
2 - 4 ch (1 400 - 2 800 t mn) d'une course nominale de 500 mm 
à 6 vitesses de coupe de 15 à 120 coups/mn. La table à une 


Etau-limeur Dufour 


course verticale automatique de 380 mm, et la distance maxi- 
mum de l'outil à la table peut atteindre 400 mm. La table 
tournante cubique mesure 300 mm de large sur 450 mm 


de long et 300 mm de haut. 


APPAREIL DE CALIBRAGE ETAMIC 
Nos lecteurs connaissent déjà l'appareil Etamic destiné 
au calibrage et au déclenchement pour la rectification cylin- 
drique extérieure. Rappelons que c'est un appareil pneumatiquw 
différentiel, qui établit ou coupe un contact lorsqu'une 
cote d'une pièos en cours d'usinage est atteinte suivant 
une Valeur déterminée. Son fonctionnement est  indépen- 
dant de la pression d'alimentation et de la température, 
ne nécessitant pas de régulateur de pression. Le contrôleur 
Etamic sort en deux types : Normal et Universel. Dans le 
premier, l'écartement des mâchoires est fixe et l'on doit 
changer de mâchoires pour passer d'un diamètre à un autre 
Dans le second, qui peut être utilisé, soit pour la rectification 
d'outillage, soit pour la rectification en série, l'écartement 
des mâchoires est réglable par une vis micrométrique com- 
mandée par bouton moleté portant une graduation en 1/100 
de mm On peut atteindre le micron avec un bouton correcteur 
Le réglage initial étant fait, la sensibilité de l'appareil atteint 
l: dixième de micron. On peut l'utiliser sur des rectifieuses 
automatiques ou semi-automatiques. Suivant la précision à 
atteindre, on peut obtenir l'arrêt de la machine en 1, 2 ou 
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3 temps. Dans l'arrêt en un temps, Le circuit est coupé lorsque 
la cote est atteinte, Dans l'arrêt en deux temps, un électro- 
aimant arrête le fonçage normal et le remplace par un fon- 
çage lent de finition réglable, puis lorsque la cote est rigou- 
reusement atteinte un deuxième électro-aimant provoque le 


Etamic-Mipsa 


calibrage 


1 Appareil de 
recul rapide de la meule. En trois temps, les appareils sont 
les mêmes qu'en deux temps mais un troisième contact permet 
de. déclencher à la cote rigoureuse après un temps mort de 
léchage. Ceci permet de réaliser un poli parfait et des pièces 
d'une concentricité rigoureuse. L'alimentation en air comprimé 
est réalisée à une pression à 4 kg/cm*. 


D. 


BOEHRINGER 


Les fabrications V.D.F. présentées par Bochringer, com- 
prefinent un toure monotype classique S400, de 205 mm de 
hauteur de pointes et jusqu'à 2000 mm entrepointes, à 30 
vitesses de broche, un tour revolver RS 50 d'une très belle 
présentation, à 15 vitesses de broche, une grosse raboteuse 
6Z 1000, pouvant recevoir une table Dr 5000 mm de 
longueur utile, un tour automatique spécial pour l'usage des 
vilebrequins, et deux dispositifs hydrauliques. 

Toutes ces machines sont très modernes de conception et 
présentent une pureté de lignes à souligner. Toutes les com- 
mandes sont bien dégagées et de contrôle facile. Dans le tour 
parallèle, le moteur continuant à tourner, on peut embrayer, 
débrayer et inverser pour le retour rapide au moyen d'un 
embrayage à disques. Les 30 vitesses de broche sont 
dans le rapport 1 à 160 ou 1 à 200, suivant une progression 
géométrique de raison 125. La broche est montée sur trois 


paliers et la poussée est absorbée dans les deux sens {par 
des roulements à galets. Tous les filetages normaux sont 
obtenus par un sélecteur orienté vers le numéro corres- 


pondant. Il est possible d'exécuter des filetages spéciaux à 
n'importe quel pas, sans autre intermédiaire que des roues 
de rechange appropriées, La puissance absorbée va de 7,5 
àx 15 kW. Nous avons également spécialement remarqué le 
vour revolver avec son imposante tourelle et le très intéressant 
tour à vilebrequin, admettant une pièce de 80) mm de 


long, et pouvant usiner par exemple un vilebrequin de quatre 
manetons et trois paliers en 3,5 mn. La grosse raboteux 
à deux montants peut être équipée d'un groupe régulateur 
Léonard, 


TOURS INDEX 
Les Etablissements Index Werk: K.G. Hahn & Tessky, 


Esslingen exposaient quatre tours revolver automatiques. Le 
premier est le modèle OR12 à grande vitesse, particulière- 


ment adapté au travail des métaux légers. En cffet, les 
10 vitesses de la broche sont étagées entre 750 et 7500 
t/mn avec un moteur d'une puissance de 8 ch. Ce tour 


admet des barres rondes jusqu'à 16 mm de diamètre. IL est 
équipé d'une tourelle de 6 trous. Deux trous sont pour la 
broche à fileter. Il reste donc 4 trous pour les porte-outils 
à percer 2t à tourner, Le filetage se fait par vitesse 
différentielle. La broche est montée sur roulements à billes, 
le roulement avant étant à rattrapage de jeu. Les trois autres 
tours exposés sont du modèle Index normal 12, 18 et 25 
admettant de 12 à 25 mm de diamètre de barre, Ils sont 
munis d'une boite de & vitesses pour le tournage, entre 

700 et 4000 t/mn pour l'Index 12 

555 à 3200 t/mn pour l'Index 18 

450 à 2 400 t/mn pour l'Index 25. 

Le moteur a une puissance de 3 ch. toutes les tourelles 
comportent 6 trous de 19,05 mm de diamètre et tous les 
types de tours peuvent être équipés dk dispositifs divers à 
percer rapide, à fendre, à tarauder, à percer transversal, à 
fileter par reproducteur, etc. 


TOUR MYFORD 


Le tour Myford ML 7 est un tour parallèle à faible rompu 
38 mm de large), à banc plat et glissières donnant une 
grande portée au traînard. Le guidage par le flanc de la 
glissière plate permet une coupe précise et les supports de 
la vis-mère sont bagués en «oilite». Prévu pour du travail 
lourd, le chariot est d'une longueur et d'une surface exception- 
nelles pour un tour de cette dimension. Le banc mesure 
930 mm hors tout, pour une entre-pointes de 508 mm, un 
diamètre admissible de 178 mm au-dessus du banc et 254 
au-dessus du rompu, La poupée fait 89 mm de hauteur 
de pointe, et la broche dispose de 6 vitesses. Equipé en tour 
d'établi, ce tour pèse 74 kg sans moteur, pour une longueur 
totale de 1042 mm et une largeur de 642 mm, moteur compris. 
Ce dernier est relié à la poupée par courroie trapézoïdale. 


TOUR K. MARTIN 


Le tour K. Martin, type DL 500, est un tour rapide à 
charioter et à fileter à grande puissance. C'est une machine 
à banc rompu, de 250 mm H. de P. au-dessus du banc, 
admettant un diamètre de 750 mm au rompu. Il peut être 
fourni en six longueurs donnant de 1000 à 4000 mm entre 
pointes. Il broche à un alésage de 63 mm et dispose de 
12 vitesses de trois gammes différentes suivant les besoins de 
l'utilisateur : 13 à 600 t/mn, 16 à 750 t/mn ou 22 à 
1 000 t/mn. Les deux premières gammes comportent une broche 
montée sur paliers lisses ou à galets sur demande ; la troi- 


sième est toujours sur galets. L'opérateur dispose de 82 
avances normales longitudinales et 32 transversales, et du 
même nombre en avances fines. Pour le filetage on a 32 


pas Whitworth et 24 pas métriques de 0,5 à 7 mm. La puis- 
sance du moteur est normalement de 7,5 ch et de 10 ch en 
puissance accrue. 
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LUNETTE D'ALIGNEMENT HUET 


@ Lecture directe en microns des écarts 
linéaires de planéité, d'alignement et de 


coaxialité. 
@ Précision de 3 microns jusqu’à 2 mètres 
et de 30 microns à 20 mètres. 


RÈGLE OPTIQUE HUET 
NIVEAU D'ATELIER HUET 
Notices’détaillées sur demande - Tél.: BOTzaris 87-02 
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\SA0CM, POUR LE SCIAGE es MÉTAUX Ce qui se publie à l'étranger 


EXIGEZ.., CORROSION ET PROTECTION 
Une machine de classe, robuste et ee posent Frotection anti-rouille. Werks/o// und Korrosion, déc. 1951 (3 
p.). — Le temps qu'exige un dérouillage est incompatible 
Une machine sli- avec les conditions économiques actuelles. Si la période de 
tencioues pénurie a causé la disparition des produits classiques comme 
2e trggen ui les miniums, les peintures à l’huile de lin, qui sont peu à peu 
malgré ces quali- revenus, de nouvelles matières sont offertes, parmi lesquelles 
tés soit d'un prix on ne connaît pratiquement que les chromates de zinc ou les 
De. PUS Den chromates combinés avec K et Ba. Comme liants, on a des 
era huiles siccatives modifiées par CrO,, des vernis à l'huile de 
SAOCM remplis- ricin et des dérivés d'acides gras traités par le slyrolène. Aux 
sent ces conditions Etats-Unis, les silicones, avec substituants du carbone dans 
la molécule, sont faciles à utiliser, sont inaltaquables et résis- 
MODÈLE :| CAPACITÉS : tent à la température du verre en fusion. Dans ce domaine 
les oléfines fluorées semblent donner les meilleurs résultats. 
S.15 10 150 mm Elles sont hautement polymères et ont été lancées sur le marché 
sous la dénomination de Fluorothènes. 
S. 20,0 200 mm 
S.36|1O 360 nm ENGRENAGES 
Finition des dents sur des engrenages atteignant cinq mètres de 
BUREAUX À PARIS USINE À NIORT diamètre. Iron Age, 20 décembre 1951 (2 p., 4 fig). — Le 
| Jshaving» des engrenages est bien connu et largement em- 
| Tel. ToNbout {S. A. ©. ke M.) 13 à 21 r. Gombolte ployé en Particulier dans l'automobile pour les engrenages des 
. boîtes de vitesses dites silencieuses. Il est maintenant utilisé 


89.21 Tél. O 89 
avec succès pour la finition de grandes couronnes dentées par 


| S OC | ÉTÉ A - D F N N A ISE D é 0 U Il LLA G E la De Laval Steam Turbine Co, aux Etats-Unis. Ces couronnes 


sont employées pour la commande des transmissions des turbines 
ET DE CONSTRUCTIONS MECANIQUES marines aux arbres de couche et leur précision diminue bruits 
— Société anonyme au capital de 21.375.000 francs — et vibrations tout en Teur assurant le maximum de durée. 


| 

| 

| 

| Auparavant, la finition était faite par rodage, n’assurant ni 
| précision, ni interchangeabilité absolues. Aujourd’hui, une cou- 
ronne de 648 dents, de près de cinq mètres de diamètre et de 
1,500 m de largeur, munie d’une denture en chevrons, est finie 
par «shaving» avec une erreur finale inférieure au millième 
+ de mm. Les chariots porte-outils se déplacent transversalement 


4 par ra rt à la jante. 
RIABLE 


FSSAIS INDUSTRELS 


P.L.v. P.I.v. 


Recherches préliminaires sur les propriétés de frottement et d’usu- 

re sous glissement de matières utilisables dans les cages de paliers 

VARIATEURS DE VITESSE __ Note technique du NACA (U.S.A.) Juin 1951, cité dans 

Aeronautical Engineering Review, sept. 1951. Cette note technique 

: du National Advisory Committee for Aeronautics (NACA) décrit 

‘ l'appareillage utilisé et les résultats d'essais de glissement à sec 

dans des paliers en acier, en laiton, en cupro-beryllium, en 

bronze, en métal Monel, en Inconel, en alliage d'aluminium, en 
fonte grise ordinaire et en fonte modulaire. » ve 


Toutes vitesses 
toutes puissances 
jusqu'à 25 CV 


Adaptation facile sur 
machines anciennes ou 


LUBRIFICATION 


> 
Cu 
modernes 
.  ABSE Filtres pour fluides de coupe. /ron Age, 20 décembre 1951 (1 
> p., 2 fig). — De petites particules mét:iliques sont souvent 
— La préjudiciables à la durée des outils de coupe. C'est pourquoi Ja 
& GROUPES VARIATEURS Warner Corporation utilise la filtration magnétique des liquides 
de coupe assurant une durée beaucoup plus longue aux outils 
DIFFERENTIELS délicats comme les broches, les outils de finition (shaving) et 
Lo les fraises. En outre, sur les centerless, elle utilise du papier filtre 
| retenant les particules abrasives non métalliques. Le filtrage 
Q REDUCTEURS 1 gs magnétique et son additif éventuel permettent en outre une 
> 2 L ue économie considérable du fluide de coupe. On cite par exemple 


des machines-outils où le remplacement total de l'huile de 


‘Al d Ad 


social: Société P. I. V. coupe devait être fait plusieurs fois par semaine, Depuis l’instal- 


260, Rue Fr. de Pressenssé, LYON VILLEURBANNE lation des filtres, la vidange n'est faite que chaque mois. 
Tél. : Villeurbanne 84-42 et 43 AR PE À 


P.1.V. 


(Voir la suite page XVIII) 
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LE SPÉCIALISTE FRANÇAIS 
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BROCHAGE 


ET DE 
FRAISAGE 
PRÉSENTE LES 
PLAQUETTES DE CARBURE 


MEDUR 


Société Anonyme Capital 144 millions 
13, Passage des Tourelles, 13 
Menil. 79-30 Lerbevel Paris T.T. 


FLORIMOND er CHABA 
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DOI. + 1040 


God+ 


FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES A FILETER - POINTES TOURNANTES 


FONDERIES 


CIRCLIPS 
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Organes mécaniques de 
le déplacement axial de 
toutes pièces} 


cylindriques! 
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ACCOUPLEMENT 
(Que 


f FLEX-HOL 


de caoutchouc 


* Lo plus grande flexibilité. 
* Le plus grand deplacement 
ongulaire 
+ Pour toutes puissances. 
* Silencieux et antivibrant, fonction- 
nant à sec. 


* Di 
M tag et dé tog plifie 


Pouille Fr. 


INGÉNIEURS -CONSTRUCTEURS (A. M) 
ROBERT POUILLE er 


SUCCESSEURS 
(71,73, RUE JEAN JAURÈS. ARMENTIÈRES. Nord. Tél.87 | 


ALLIAGES LÉGERS 
ÉLYSÉES LAITON - CUIVRE 
49-60 SOUDO-BRASURE 


(6 lignes) 


CREUSOLOR 


SOCIÉTÉ DE VENTE DES ACIERS FINS ET SPÉCIAUX DES 

ÉTABLISSEMENTS SCHNEIDER ET DES ACIÉRIES DE LONGWY 

SIÈGE SOCIAL : 39, AVENUE FRIEDLAND - PARIS g° 
DÉPOTS BORDEAUX GENNEVILLIERS LILLE LYON 


SAINT-ETIENNE . STRASBOURG 
AGENCES MARSEILLE METZ NANTES TOULOUSE 


Ce qui se publie à l’étranger 


(suite) 


MFTALLURGIE 


Laminage de tôles très minces. — /ron & Steel Engineering, S£p- 
tembre 1951, (5 p.). — L'auteur traite de la théorie et de la 
pratique du laminage à froid de feuillards très minces, spé- 
cialement pour l'étude de laminoirs appropriés. On pratique 
depuis des années avec facililé la production de feuilles minces 
d'aluminium, descendant à moins de 0,007 mm d'épaisseur sur 
une largeur dépassant 600 mm, mais le laminage de feuillards 
d'acier inoxydable dix fois plus épais est d'une réalisation très 
délicate. L'article étudie en détail l'influence du diamètre des 
rouleaux, la qualité de la matière utilisée suivant son degré de 
trempe, la tension avant et arrière, les lubrifiants de laminage, 


le type de la commande du laminoir, etc 
D. 


RÉSISTANCE DES MATÉRIAUX 


Appareil pour essais de traction des métaux à basse température, 
T. M. Bulletin, octobre 1951, (4 p., 6 fig.). — Le labo- 
ratoire de génie civil de l’Université de l'Illinois a mis au point 
un appareillage destiné à l'essai à la traction d'éprouvettes mé- 
lalliques de modèles variés à très basse température. On ne 
rencontre guère de difficultés pour les températures entre l’am- 
biance et celle obtenue avec la glace sèche (anhydride carbo- 
nique). Celles atteignant — 68°C peuvent être obtenues avec 
un bain d'un solvant du commerce refroidi par la glace sèche. 
Mais, pour descendre encore plus bas, on utilise un bain d'azote 
liquide vers — 195° C et un bain de fréon refroidi à l'azote 
liquide pour les essais entre — 68 et — 145 C. L’appareillage 
comprend comme partie intégrante un vase de Dewar, permettant 
d'éviter des additions d'azote liquide, procurant ainsi une im- 


portante économie 
D. Y. G. 


Comparaison entre l’échelle de dureté de Mohs et les résultats ob- 
tenus avec les autres procédés. — l/etalloberfläche, 1951 (3) (5 p.) 

L'auteur s'est attaché à comparer les résultats — surtout d’après 
la littérature — des divers procédés d'essais de dureté. Il a 
étudié : 1) l'essai Bierbaum. par enlèvement de copeau ; , 2) 
les essais par empreinte : Brinell, Vickers, Rockwell, et Knoop ; 
3) l'essai Shoré scléroscopique. En les comparant à l'échelle 
Mohs, il conclut: 1) les résultats obtenus par l'essai Bierbaum 
sont faibles. 2) Ceux des essais Brinell et Rockwell sont bons, 
mais limités. 3) L'’essai Shore semble inexistant. 4) Les essais 
Vickers et Knoop sont bons, surlout pour les duretés sous 
faible charge, comme les essais de micro-dureté. La formule de 
Chruschtschow : M — 0,7*H,pour la relation entre la dureté 
Mohs (HW) et la dureté Vickers (74) parait valable 
D. Y. G 


SOUDAGE ET OXYCOUPAGE 


Nouveau chalumeau d’oxy-coupage. Val Industry, juin 1951 
Deux chercheurs américains oni mis au point un chalumeau 
d'oxy-coupage atteignant 27000 et utilisant un jet d'oxygène 
combiné avec un jet de poudre d'Al. utilisant ainsi l'affinité 
d'AI pour O et sa faciilé de combustion sous forme de poudre 
Ce chalumeau perce un mur de béton de 75 mm en 2 mn. On peut 
envisager une utilisation de la combustion de la poudre d’AI pour 
la propulsion de fusées ct comme source d'ions dans un cyclo- 
tron. Il reste à considérer le côté économique de la question 
et le risque de gaspiller le métal qui fait défaut malgré 
les extensions chaque année plus grandes de la production. 
D, Y. G 
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étrangères. 


visa, s'adresser : 


Tél. LAB. 90-20 


VISITEZ LA 


FOIRE INDUSTRIELLE 
D'ALLEMAGNE 


HANOVRE 1952 


FOIRE TECHNIQUE : 27 Avril au 6 Mai 
. LE PLUS GRAND MARCHÉ INDUSTRIEL DU MONDE 
Vous y verrez les dernières inventions allemandes et 


Vous y rencontrerez vendeurs et acheteurs de tous pays. 
Vous y nouerez de nouvelles relations intéressantes. 


Pour tous renseignements, s'adresser : 
A. TRESSENS, Représentant officiel 


16, rue Vézelay — PARIS (8°) 
Tél. EUR. 51-72 et 35-39 


Pour les formalités de voyage, cartes de légitimation, 


C.M.B. Voyages : 17,19, r.de Lisbonne, PARIS (8°) 
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SUCCESSEURS 
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Bibliographie (suite) 


Caractéristiques des corps chimiques 
purs et techniques. -— Revue techni- 
que mensuelle des Corps Chimiques 
nouveaux et anciens. N° 2, juin 1951. 
Dunod, éditeur. 

La Chimie développant chaque jour 
davantage ses domaines d'application 
dans des branches de plus en plus nom- 
breuses et variées, il apparaît indispen- 
sable au chercheur de laboratoire, com- 
me au technicien d'usine, de pouvoir dis- 
poser d'un ensemble de données élémen- 
taires caractéristiques des corps chimi- 
ques les plus courants. 

La nouvelle Revue, les Caractéristiques 
des Corps Chimiques répond à cette né- 
cessité. Elle fournit pour chaque compo- 
sé les données scientifiques les plus pré- 
cises, comme les renseignements indus- 
triels les plus courants. 

Les Caractéristiques des corps chimi- 
ques constitueront une véritable collec- 
tion de fiches anthropométriques des 
corps chimiques, comportant au recto 
l’ensemble des caractéristiques physico- 
chimiques essentielles qui concernent le 
composé chimique pur et, au verso, des 
données relatives aux composés techni- 
ques livrés par l'industrie. 


The non-destructive testing of metals 
(L'Essai non destructif des métaux). 
par R.-F. Hanstock, Chef des servi- 
ces de recherches physiques à la 
High Duty Alloys Lid. N° 10 de la 
série des monographies et rapports 
de l’Institute of Metals, publié à 


Londres, janvier 1952, par l'Institute 
of Metals. Livre de 170 p., 72 fig. 
Prix : 21 schillings ou $ 3,50. 

Ce livre comporte une revue et des 
commentaires détaillés des diverses mé- 
thodes d'essais non-destructifs des mé- 
taux depuis celles par pénétration de li- 
quides jusqu'à la diffraction par rayons 
X, pour la détection des criques et inclu- 
sions, pour la détermination du calibre 
du grain et l'orientation, pour la mesu- 
re des contraintes internes. Une attention 
particulière est apportée aux mesures de 
la capacité d'amortissement, branche que 
l'auteur a spécialement étudiée depuis 
plusieurs années. Les méthodes sont dé- 
crites en détail, tant dans leurs bases 
physiques que dans leurs er pong 
pratiques. La lecture et l'utilisation de 
ce livre sont facilitées par un appendice 
où |sont groupées, sous forme de ta- 
bleaux, les propriétés qui peuvent être 
controlées par les méthodes d'examen 
non-destructif, les procédés variés ap- 
pliqués dans chaque cas et un bref com- 
mentaire sur leur valeur et leurs limites. 


D. Y. G. 


Les grandes fonctions de la chimie or- 
ganique et leurs principales applica- 
tions, par A. Villemart, Chargé de 
Cours à la Faculté des Sciences de 
Paris, Directeur des études à l'Ecole 
Nalionale Supérieure de Chimie ; et 
R. Chaux, Ingénieur en Chef aux 
Charbonnages de France. Préface de 
Charles Dufraisse, Membre de l'Ins- 
titut. Professeur au Collège de Fran- 
ce. Un ouvrage relié, 185x245, de 


SS0 pages, nombreuses figures et 
deux hors texte. Edition 1952. Prix : 
5.N00 fr. Dunod, éditeur. 


Les applications de la chimie organi- 
que sont infinies dans leur nombre, 
comme dans leur diversité, et chacun de 
nous aurait intérêt à y recourir en de 
multiples occasions. Or, on ne peut con- 
seiller aux intéressés non initiés, la con- 
sultation des ouvrages de documentation, 
grands traités ou dictionnaires. Il était 
pourtant désirable de mettre à la portée 
du public cultivé les éléments de la scien- 
ce organicienne et de ses principaux dé- 
bouchés. 


C'est cette œuvre difficile qu'ont ten- 
tée avec bonheur MM. Antoine VILLEMART 
et René CHaux. Les sujets y sont traités 
avec tout ce qu’il est nécessaire de savoir 
en matière théorique pour situer les ap- 
plications dans leur cadre logique et, 
râce à cette vue exacte, pour en retirer 
e meilleur profit. Des tableaux et sur- 
tout un grand nombre de formules déve- 
loppées aident beaucoup à se retrouver 
au milieu de labondance des documents. 


Les différentes partias de cet ouvrage 
sont les suivantes Hydrocarbures, Hé- 
térocycles, Dérivés Halogénés, Nitriles, 
Dérivés organo-métalliques, Dérivés or- 
gano métalloidiques, Dérivés nitrés, Dé- 
rivés sulfonés, Alcools, Esters, Phénols, 
Ether-Oxydes, Thioalcools ou Mercap- 
tans, Thiophénols, Thioéthers ou sulfu- 
res, Aldéhydes, Cétones, Acétals, Quino- 
nes, Glucides, Amines, Diazoïques et 
Azoïques, Acides, Imides, Alcaloïdes, En- 
zymes, Vitamines, Hormones, Antibioti- 
ques naturels. 
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BRIAND 


29-30. COURS ARISTIDE 
TÉLÉPHONE 153-42 


PERCEUSES SENSITIVES 


D'ÉTABL ET SUR COLONNE 


PERCEUSE FRAISEUSE 
SCIES A RUBAN (Bois et Métaux) 


HAUTE 
RECISION 


0 1 2 


INSTRUMENTS DE CONTROLE 
et de Fabrication 
pour améliorer le rendement, la qualité et la précision 


NOUVEAUTÉ Brevetée 5 G D G 


LOUPE DE VERNIER 


— S'edapte instantanément sans aucune mo- 
ification; sur pieds à coulis. jauges, etc. 

— Permet l'appréciation du 1: 100° de % 

— Lecture sur toute l'étendue du vernier au 
1/50" de % 

— Limite l'erreur de parallaxe 

— Mise au point fixe sans aucun réglage. 

— Course transversale de la loupe réglable 
sur 60 % 


LOUPE BINOCULAIRE 


à lentilles prismatiques spéciales 


— e ‘observation 

— e légèreté (70 grammes) 

— loupe CALOPTIC" peut être conservée 
drsbheures et sans fatigue en position d'obser- 
vation 

— L'observateur peut utiliser simultanément ls 
loupe et ses lunettes 


— Champ très étendu, 160 *, 
distance 


NOUVEAUTE. - MICROSCOPE D'ATELIER grossissement 15 à 30 fois 
INSTRUMENT INDISPENSABLE dans la plupart des ateliers et usines 


CALOPTIC FABRICANTS D'INSTRUMENTS ET DE 
25.1. Vaneau - PARIS 7° INV. 07-10 - Télegr. CALOMATIC-PARIS 


I! faut avoir vu une courroie NERVUS-CIGO 
pour savoir ce qu'est une courroie de préci- 
sion. Ces cordes fines et comprimées, rangées 
avec soin et séparées par la gomme pure qui 
les enrobe — ces toiles taillées en biais, cet 
aspect ‘: fini’ indiquent d'emblée un article 
de haute qualité. 
Mais mesurez-la : vous serez étonné par 
l'exiguité des tolérances, la perfection du 
rofil, la constance des caractéristiques. 
ERVUS-CIGO est une courroie de précision. 
Pourquoi cette précision ? Parce qu'une 
courroie trapézoïdale ne souffre pas la mé- 
diocrité. Le meilleur est tout juste assez bon. 


Vous la voyez... 
l'achetez 


COURROIE 
VERTE 

A FLANCS 
INCURVÉS 


CI-60 


33, rue Fortuny, PARIS-17e - Carnot 81-73 
2, Montée St-Clair-Duport, LYON - Franklin 43-80 
2, rue Kléber, MARSEILLE - National 60-61 
MONTBRON (Charente) - Tél. : No 60 


Il CATALOGUE SUR DEMANDE 
| ACCESSOIRES - | 
Foire, de Lyon 192 — Palais, de ln Mécanique, stand À | 
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e Mode 
Revue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie, 


Sominaire du N° 1 - Janvier 1952 


La recherche des économies en trac- 
tion électrique (à suivre), par M. 
Garreau, Ingénieur en Chef à la S. 
N.C.F., Chef de la Division des Etu- 
des de Traction électrique. 


La technique de pus de vapeur 
dans nouvelles centrales 
ques françaises (suite et fin), par V. 
Broida, Ingénieur-Docteur, rofes- 
seur à l'Institut français du Froid 
industriel, Ingénieur L.E. G. et C. N. 
A. M. 


Les récents progrès de la radiotechni- 
que. 


Le chauffage par induction en haute 
fréquence. Son utilisation pour les 
traitements thermiques des métaux, 
par P. Lantieri, Ingénieur L. E. G., 
Cie Electro-Mécanique, Division HF. 


REVUE DOCUMENTAIRE FRANÇAI- 
SE ET ETRANGERE. — Notes, 
Analyses, Extraits, Comptes Rendus. 

— Le matériel S. N. C. F. exposé aux 
Invalides en juin 1950 (suite et à sui- 
vre). — Un four de fusion Ripoche 
à induction basse fréquence. — Rac- 
cords de tuyautages sans filetage. — 
Le réglage de la fréquence par thy- 
ratron. — Le graissage des paliers à 
roulements à l'huile. — Laminage 


continu du laiton. — Mesure par di- 
latométrie de la magnétostriction en 
volume et en longueur. — Tête élec- 
tromagnétique pour comparateur. — 
La mécanisation dans les houillères 
britanniques. — Le Labrador, centre 
d'industrie lourde. — Filtres pour 
moteurs Diesel. — Amélioration des 
accumulateurs par substitution du 
calcium à l’antimoine. — Réactions 
entre les gaz et les métaux. — Hy- 
gromètres à point de rosée pour 
atmosphères très sèches. — L'analy- 
se chimique par la photométrie au 


moyen de rayons X. — Focalisation 
du son au moyen de lentilles pour 
ondes micrométriques. 


TRAVAUX DES SOCIETES SCIENTI- 
FIQUES ET INDUSTRIELLES. — 
Réactions se produisant par écrouis- 
sage et revenu dans les aciers 18/8 
à bas carbone. — Les bois impré- 
gnés. — Perfectionnement du sou- 
dage électrique des aciers par résis- 
tance ou étincelage (Martempering 
électrique). 

Prix de l'abonnement annuel : France : 

2.900 fr. : Etranger : 3.700 fr. 

Numéro spécimen sur demande adressée 

à DUNOD, éditeur, 92, rue Bonaparte, 

Paris (VIe) 


Revue de l’Aluminium 
Sommaire du numéro 184 - Janvier 1952 


A Travers le Monde : Bauxite Caraïbe, 
par C.-A. BAUDART. 

Dans le pot de fleur. 

L'affinage des alliages aluminium-sili- 
cium, par Louis GRAND. 


L'Académie des Sciences décerne le 
prix Caméré à M. R. de FLEURY. 

Mise en forme par étirage sur modèle. 

Les Traitements de Surtace. - Le Pro- 
cédé Udytal de nickelage direct par Jean 
BARY. 

Chronique médicale. - Le pansement 
aluminium expérimenté sur les plaies 
d’origine chirurgicale. 

Les cheminées de navires en alliage lé- 
ger, par André CHEVRIER. 

Des mâts tripodes eu alliage léger pour 
les destroyers américains. - Le bateau 
suédois « Gillorga ». 

Un alliage léger de la Belle Epoque : 
Le Partiniurm. 

Coutribution de l'aluminium à l’esthé- 
tique de l’un des nouveaux ponts de 
Lyon, par André MoGanay. 

Les belles boutiques : Une devanture 
de quincaillerie en tôle Alufran à dou- 
ble ondulation. - Le comportement d’une 
enseigne en bord de mer. - L’essor des 
fenêtres en aluminium aux Etats-Unis. 

Encyclopédie du travail de l’alumi- 
nium. - L'influence du milieu sur les 
phénomènes de corrosion par couple d’o- 
rigine électrochimique. 

Machine à river commandée par cellu- 
le photo-électrique. 

Engins spéciaux, par Maurice Vicron. 

La fabrication du matériel de secours 
en montagne, par M. Deviss. 

Deux recettes : Jean MATTER et Geor- 
ges NORMAND. 

La journée de l'étain. - Les disques à 
olir liège-émeri. - Le succès des échel- 
es en alliage léger. - Les emplois civils 
et militaires des tuyauteries d'irrigation. 
Les Livres et les Revues. 

Méthodes d'Analyse. 

Mémoires Scientifiques. 

Brevets d’Invention. 

Spécimen sur demande adressée à la 
Revue de l’Aluminium », 77, boulevard 
Malesherbes, Paris-8. 
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FINITION DES ALESAGES 
HONING... GLAÇAGE 
CONSULTEZ 


OUTILLAGE et TRAVAUX 
4,PI. de Rennes PARIS 6: BAB 16.63 
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CAMES. CALIBRES. ÉTC 

MACHINES À LIMER | MACHINES A SCIER 
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A MOUVE 
ALTERNATIF 
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Brevets $.G D.G AI 
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INFORMATIONS 


Groupement pour l’avancement 
de la mécanique industrielle 


Association des anciens élèves 
et professeurs de l'Institut Supérieur 
des matériaux 
et de la Construction Mécanique. 

Nous donnons ci-dessous le program- 
me de la Journée d'Etudes sur les com- 
mandes hydromécaniques qui se déroule- 
ra le Lundi 31 Mars 1952 sous la prési- 
dence de M. F. Picanp, Ingénieur A. M. 
Le matin à 9 heures. 

V. Pomprr, Ingénieur de l'Ecole Poly- 
technique de Varsovie, Ingénieur-Conseil, 
Professeur à lILS.M.C.M. Généralités sur 
les commandes  hydromécaniques vues 
sous l'angle de la machine-outil. 

J. Grorr, Chef du département « Lubri- 
liants » à l'Institut Français du Pétrole, 
Professeur à VELS.M.C.M. Les liquides 
pour transmissions hydromécaniques. 

L. Bury, Ingénieur A.M., Ingénieur à la 
Régie Nationale des Usines Renault. Les 
commandes hydromécaniques dans le mu- 
chinisme agricole. 

L'après-midi à 15 heures. 

J. Dezreyroux, Ingénieur E.C.P., Direc- 
teur de VU.T.A.C. Les commandes hydro- 
mécaniques dans la construction automo- 
bile. 

L. Ingénieur de l'Ecole Poly- 
techñique de Zurich, Directeur de la So- 
ciété d'appareils de transmission à Paris. 

Rétrospective sur 33 années d’applica- 
tions diverses des transmissions hydrau- 
liques. 

J. Via, Ingénieur E.C.P., Chef du Bu- 
reau d'Etudes du département « Equipe- 
ments » à la S.N/C.A.S.O. Les commandes 
hydromécaniques dans la Construction 
aéronautique. 

L. GEISLINGER, Ingénieur-Docteur, Ingé- 
nieur en Chef à la S.E.M.T. Les systèmes 
hydromécaniques appliqués à la régula- 
tion des Moteurs Diesel. 


LA LA 
Salon international 
LA 
de la machine-outil 
L'exposition Internationale de la Ma- 
chine-Outil, se tiendra à Londres du 17 
septembre au 4 octobre 1951. 
Les visiteurs y trouveront réuni sous un 
même toit, en des stands couvrant un es- 


Institut supérieur des matériaux 
et de la construction mécanique 


Nous donnons ci-dessous le PROGRAMME DES COLLOQUES PUBLICS DU 
LUNDI SUR LES TECHNIQUES DE PRODUCTION ET DE CONSTRUCTION qui 


auront lieu du 3 au 2% Mars 1952, chaque LUNDI à 18 h. — 233, Bld Raspail 
PARIS 14 — 
Dates | | Conférenciers Sujet des colloques 
3 Mars | A. LiGien, Ingénieur-Conseil Intérêt de l'application aux or- 
| (C.XN.A.M.), Professeur à anes mécaniques élastiques 
| M.C.M. u procédé de préconforma- 
tion. 
10 Mars M. ANDROUIX, Ingénieur des Arts Pourquoi faut-il pratiquer la 
| et Métiers. Ex-chargé de mis- fabrication interchangeable ? 
sion d'inspection générale à 
l'enseignement technique. 
17 Mars M. DousLerT, Ingénieur des Arts La mise en pratique de nos 
et Métiers. connaissances actuelles sur la 
détermination des conditions 
| de coupe des métaux. 
24 Mars R. GRANDVARLET, Ingénieur des Matériel d'injection pour mo- 
Arts et Métiers, Directeur teurs Diese Adaptation et 
Technique de la Précision Mé- mise au point thermique - en- 
canique. tretien - Avenir. 


pace total de près de 25.000 mètres carrés, 
un assemblage complet de tout ce qui se 
fait de mieux aujourd’hui en matière de 
‘machines-outils,  d’outillage,  d’instru- 
ments de mesure et de machines à tra- 
vailler le bois. Près de 200 exposants 
montreront les meilleures machines 
construites en Grande-Bretagne, aux 
Etats-Unis et en Europe, notamment en 
France, en Allemagne, en Belgique, en 
Suisse, en Italie et en Scandinavie. Nom- 
bre des machines exposées seront en ac- 
tion dans les conditions mêmes de leur 
travail normal. 


Ce Salon de la Machine-Outil dépasse- 
ra en importance même la grande expo- 
sition précédente qui eut lieu en 1948. 
En effet, les organisateurs, la Machine 
Tool Trades Association de Grande-Bre- 
tagne, ont tenu à lui donner une portée 
internationale, voire même universelle, 
et à en faire le rendez-vous de tous ceux 
qui, de par le monde, s'intéressent aux 
problèmes de la production, afin de leur 
permettre de voir et de comparer les mé- 
thodes de fabrication les plus modernes 
employées dans les principaux pays in- 
dustriels. 


Le traitement thermique continu 
des bandes de duralumin 


(Metal Progress - Octobre 195!) 


Description de l'installation de traite- 
ment thermique continu en cours de 
montage à l’usine d’Issoire. Cette instal- 
lation, dont l'élément principal est un 
four à induction de fabrication américai- 
ne, permettra d'effectuer Ja trempe con- 
tinue des bandes en A-U4G en passant 
dans une chaîne dont les principaux or- 
ganes sont 

— Dérouleuse ; 

— Cisailles et poste de soudage ; 

Cylindres d'entraînement ; 

— Galerie pour « mou » de réserve ; 

- Cylindres d'entraînement ; 

- Four de chauffage par induction et 
four de maintien ; 

- Bac de trempe ; 
Dispositif de séchage ; 

Cylindres d'entraînement ; 

— Galerie et dispositif de ré-enroule- 
ment. 


(Voir la suite page XXVI) 
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$ N C.F. ETC 


FOURNISSEUR DE L'ÉTAT MARINE, PTT 


15, Rue de l'Eglise - Puteaux 
Machines-Outiis 
Outitiage 


Supports antivibratoires 
Tous produits pour le 


‘Société des Produits Industriels “ ALPHA" 
LONgchamp 06-43 


instru nents de précision 


moteur 


ENGRENAGES - MÉCANIQUE de PRÉCISION 


Roues et vis sans fin - Pignons droits et coniques 


R. BELOT 


AR L 2 000,000 
55, Rue de Saintonge - PARIS - ARC 51-73 


MINUTERIES - RETARDATEURS 
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MODERNISEZ VOS RABOTEUSES 


à 


en adaptant les 


Commandes Hydrauliques 
à manœuvre électrique 
système Truninger 


VITESSE M.A.M. 
SOUPLESSE 
PRÉCISION MACHINES et APPLICATIONS 
FINI DE SURFACE MECANIQUES 
76-78, Av. des Champs-Elysées 
PARIS 
Suppression du bruit Tél: ELYSÉES 49-79 
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Institut supérieur des matériaux et de la construction mécanique 


Centre d’études supérieures de mécanique industrielle 


programme de l’enseignement du troisième trimestre (22 avril - 11 juillet 1952) 
de l’année scolaire 1951-1952 


Nos lecteurs trouveront ci-dessous le 


| | Colloques |” Séonces | Colloques Séances 
| dut h. 30 de 3h. de 1h. 30 de 3h. 
MECANIQUE. MM. | MM. 
Les Systèmes asser- | Aciers à outils ....|\ Micxez, In énieur 2 
| wis (suite) Théorie- de l'Ecole Polytech- 
nique. 
Calcul .. ......... P. NasLin, Ingénieur 6 3 Carbures frittés ...|A. PERNOLLET, Ingé- 1 
Militaire Principal | nieur E.C.P. 
de l'Armement. | 
M. SAINTILLAN, 3 | 1 CONCEPTION ET 
Réalisation et Ap-/ nieur Général des) CALCUL DES OU- 
plications .. ......? Armes navales. VRAGES. 
F.-H.  Raymoxp, Doc- Véhicules automobi- 
teur ès Sciences. - 4 
Travaux  d'Applica- Appareils de leva 
ge 
lion de Mécanique et manutention ....|J. Pnanox, Ingénieur 5 
(équilibrage des ma- de l'Ecole Polvtech 
chines tournantes). Hamez, Ingénieur de 5 nique. 
l'Ecole  Polytechni P, Muziien, Ingénieur - 3 
que. A.M. 
Similitude en Méca- 
nique .......... G. Danmieus, Ingénieur! IV. BASES  SCIENTI- 
FIQUES DES PRO- 
nstitut. CEDES DE MISE EN 
Le Gyroscope .. ... J. Fieux, Ingénieur 2 FORME. 
M. F. EucÈènr, Ingénieur 
| Militaire Prine. d\ 
CONNAISSANCE À l'Armement. 1 6 
DES MAT ERIAUX Coupe et abrasion . A. Canerre, Ingénieur 
DE LA \ Princ. du Génie Ma-/ 
L ritime. 
Cours de base (sui- Prof HERENGUEL, Docteur) 2 1 
. LE ROLLANT, Profes- F ès Sciences. 
seur de Faculté, Di- \x 3 
recteur des recher- 
ches à l'LS.M.C.M. | 
Fritiage .: .......… R. Ginscmic, Ingénieur! * 3 1 
Matières plastiques: E.C.P. 
. + MEYER, Ingénieur 
chimi-{ Militaire Principal) 4 1 V. LUBRIFICATIONX - 
ques, de l’Armement, Doc- LUBRIFIANTS 
caniques, Adhésifs..\ {eur ès Sciences / | - ANTS .. ..[J. Gnorr, Directeur du 6 1 
| Département des lu- 
Mise en œuvre ....[P. Dusois, Docteur ès 1 brifiants à l'Institut 
Sciences. Français du Pétrole. 
: VI. CONTROLE DES 
J. CaMPREDON, Direc- 2 1 FABRICATIONS. 
teur de  Finstitut Métrologie (suite) R. Cain éni 
- --[R. Cain, Ingénieur Mi- - 3 
National du Bois. Che 
Caoutchouc .. ....1R. Husun, Directeur 2 1 l'Armement. 
de l'Institut Fran- Contrôle des machi- 3 
çais du caoutchouc. L. CHAMPETIER, Ingé- 1 2 
Vol cs B. LonG, Ancien élève 1 - nieur Militaire Prin- 
de l'Ecole Normale cipal de lArmement i 
Supérieure. À 
VIL. PREPARATION 
Matériaux  métalli- TECHNIQUE DES 
ques (suite). Pro- FABRICATIONS . . ANUE i 5 
priétés à chaud ....]Ch. Crussanp,  Ingé- 1 ? 
nieur au corps des pen F 
Mines, Professeur à À 
l'Ecole Nat. Supér. VIN, 
des Mines. ECONOMIQUE. 
Essais de fatigue ..[M. Ingénieur 1 À 
de ............. M. CHALET, Ingénieur!  - 
Essais à chaud ..... A. CONSTANT, Ingénieur 1 en Chef des Armes 
Civil des Mines. Navales. 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


Télégrommes : 
N° d'identilicotion N, S. 


L'expérience de la Machine-Outil au service de l'Outillage 


FORETS 
FRAISES 


ALÉSOIRS 


SOCIÉTÉ ANONYME AU CAPITAL DE 420 MILLIONS DE FRANCS 
BUREAUX ET USINES : 


170, Boulevard Victor-Hugo 


SOMUA-SAINT-OUEN-sur-SEINE 
— 213.75.070 O.011 


SAINT-OUEN (Seine) 
Téléphone ; 


COUTEAUX MAAG 


CLignancourt 13.10 
R. C. SEINE 79,014 


Informations (suite) 


Légion d'Honneur 


Nous apprenons avec plaisir la nomi- 
nation au grade de Chevalier de la Lé- 
gion d'Honneur de M. Paul-André OLLA- 
GNIER, Président du Groupement des 
Chefs de Publicité de France et Vice- 
Président de la Fédération Française de 
la Publicité. 


Récupération d’aluminium 
sur des déchets d'usinage 


A côté de sa fonderie de pistons en 
alliages d’aluminium, la Sté Chrysler a 
installé un atelier de récupération des 
déchets. 11 ne s’agit pas de la récupéra- 
tion des chutes de fonderie, qui repar- 
tent automatiquement dans les fours de 


fusion, mais de déchets d'usinage qui se 
présentent sous forme de copeaux. 

Les copeaux, au sortir des grands réci- 
pients dans lesquels ils sont stockés, 
passent d’abord par un séparateur ma- 
gnétique où les pièces de métal ferreux 
sont éliminées. Les déchets sont ensuite 
dirigés vers les appareils centrifuges où 
ils sont dégraissés à l’eau et à la vapeur. 
De là, ils sont aspirés et séchés à 600° 
F. Ils passent à nouveau dans un sépa- 
rateur magnétique et sont finalement 
fondus dans des fours à induction basse 
fréquence, puis coulés en lingots. La ca- 
dence de production du métal de récu- 
pération est de 5.000 Ibs par poste de 8 
heures. 


Le filage par choc du magnésium 


On donne quelquefois le nom de filage 
à froid au filage par choc des métaux. 
Cette appellation serait incorrecte si elle 
était appliquée à la mise en forme des 


alliages de magnésium qui sont filés par 
choc à des températures comprises en- 
tre 350° F et 700° F. 


L'auteur décrit le dispositif mis au 
point par la Dow Cheminal Co pour le 
filage par choc des alliages ultra légers. 
La presse utilisée à cet effet comporte un 
dispositif de chauffage électrique de la 
matrice. 


- Lubrifiant : Acheson Colloids Dag 
n° 41, ou graisse graphitée. 


- Pression du poinçon : 40 à 45 t. par 


sq.in. 


— Cadence de frappe : 10 à 15 coups 


par minute. 

Pour enlever les traces de lubrifiant, 
les pièces doivent être d’abord nettoyées 
dans une solution à base de soude, puis 
dans un mélange d'acide nitrique et de 
nitrate de soude. 

XAV/I1) 
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EXCE NTRAX 


ALESEUSES, PERCEUSES 
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E. Acence GÉNÉRALE 
4, Rue Michel-de-Bourges PARIS 20° 
Téléph. : MÉNilmontant 61-49 


PRESSES- 


A EXCENTRIQUE 


AVEC OÙ SANS 
AMENAGE AUTOMATIQUE 
SERRE FLAN PNEUMATIQUE 

COMMANDE A MAIN 
DE SÉCURITÉ 


lé: 


34, SQUARE CLIGNANCOURT:PARIS (18°) MON 69-50 


Informations (suite) 


Foire Internationale de Liège 
26 avril - 11 mai 1952 

Cette exposition donnera un vaste 
aperçu des produits européens relevant 
du programme ci-après : 

Mines - Fontes et aciers - Métaux non 
ferreux - Tréfilage, étirage, laminage à 
froid de l'acier - Forges, estampage, gros 
emboutissage et industries connexes - To- 
le, travail de la tôle, fabrications métal- 
liques diverses - Accessoires métalliques 
du bâtiment, matériel d'équipement et 
d'organisation des entreprises - Ponts et 
charpentes, grosse chaudronnerie, chau- 
dières - Constructions navales - Matériel 
de Chemins de fer et tramways et de 
transport - Aéronautique, automobiles, 
cycles - Machines motrices, compresseurs, 
pompes - Machines-outils et outillage 
Constructions mécaniques diverses - Ma- 
tériel d'entreprise de travaux, appareils 
de levage, de manutention, - Machines, 
appareils et installations pour diverses 
industries, - Electricité industrielle et 
électronique. - Fine construction mécani- 
que. - Armes portatives et munitions. - 
Matières d’approvisionnement pour la 
métallurgie et l'électricité. 

QUATRE EXPOSITIONS SPECIALISEES 

Mines : Matériel de manutention et de 
transport. - Matériel pour la préparation 
des produits de la mine, - Electricité dans 
la mine. 

Utilisation des produits plats en acier: 
Produits plats en acier, - Machines et ou- 
tillage pour la mise en œuvre des pro- 
duits plats. - Ouvrages en produits gfts. 
Matériel de Transport, de Levage et de 
Manutention dans l'usine. 

EXPOSITION INTERNATIONALE 
DES CONTAINIERS 

organisée par le Comité pour l'Emploi 
des Containiers sous le pue du Bu- 
reau International des Containers. 


L'industrie française 
des moteurs à combustion interne 


Nous publions ci-dessous un bref ré- 
sumé de la conférence donnée sous ce ti- 
tre, le 21 novembre 1951, au service des 
Conférences de la Présidence du Conseil, 
par M. Francis V. FERAUD, Ingénieur au 
Syndicat Général des Industries Mécani- 
ques et Transformatrices des Métaux. 

La production française en moteurs à 
combustion interne atteint le triple de ce 
qu'elle était avant la guerre. La produc- 


tion annuelle dépasse 3 millions et demi 
de chevaux vapeur. 

Cette production comprend essentiel- 
lement les catégories de moteurs sui- 
vants 

a) des Moteurs Diesel stationnaires. — 
(groupes moto-pompes - compresseurs - 
groupes électrogènes, etc.) Puissances 
variées = 4 à 10 CV - 10 à 25 CV - 25 à 
50 CV - 50 à 100 CV - 100 à 150 CV - 
150 à 300 CV - 300 à 450 CV - 450 à 700 
CV - puis au-dessus de 700 CV. 

b) des Moteurs Diesel marins. — (dans 
les mêmes gammes de puissances). 

e) des Moteurs Diesel de locomotion. 

pour les tracteurs depuis 6 CV jus- 
qu'à 200 CV. 

d) des Moteurs Diesel de traction fer- 
roviaire - depuis la centaine de chevaux 
jusqu'à 1.200 CV et même au delà. La 
puissance couramment employée sur les 
loco-Diesel de manœuvre étant de 610 
chevaux. 

e) des Moteurs à essence stationnaires 
- depuis 1 CV jusqu’à 50 CV et au delà. 

f) des Moteurs à essence marins - de- 
puis 1 CV jusqu'à 50 CV. 

g) des Moteurs à essence de locomo- 
lion - pour les motoculteurs depuis 1 CV 
jusqu'au tracteur de la trentaine de 
chevaux. 

Les grosses puissances se rencontrent 
surtout dans le domaine des moteurs 
marins. On y rencontre des moteurs de 
toute puissance 4.000, 6.000, 9.200, 
11.500 CV, 12.500 CV et même au delà. 

Mais on trouve également des locomo- 
tives Diesel ayant une puissance de 4.000 
CV et des ensembles très puissants pour 
centrales électriques avec possibilités 
jusqu'à 30.008 chevaux. 

De très notitbreux autorails sont équi- 
pés égalemen® de moteurs Diesel. 11 faut 
signaler aussi la formule d’automotrices 
« Diesel-Eleetriques » qui sont utilisées 
dans les TO.M. 

Le Motet Diesel est encore utilisé 
pour la fropulsion de rouleaux-compres- 
seürs, des locotracteurs de mines, de pel- 
les mécaniques sur chenilles, pour les 
tracteurs de travaux publics, pour four- 
nir la force motrice à de nombreux en- 
gins de port, et pour les types de navi- 
res les plus variés (paquebots, cargos, ba- 
naniers, navires de guerre, remorqueurs, 
bacs, vedettes, chalands automoteurs, 
tankers, bateaux de pêche), pour Îles 
poids lourds (automobiles, etc….). 

[LEE SITUATION ACTUELLE DE L’INDUSTRIE 
DES MOTEURS 

La production de 1950, représente un 

total de 2.810.000 CV répartis ainsi 


1.300.000 CV 
10.000 CV 


— Automobiles 
— Traction ferroviaire 


- Construction navale 170.000 CV 
- Motoculture .. ...... 450.000 CV 
- Moteurs pour l'indus- 

trie, la pêche, la navi- 

gation fluviale 880.000 CV 


En 1938, les constructeurs de moteurs 
ont utilisé 11.820 tonnes de métaux fer- 
reux et 40.000 en 1950, soit presque 4 
fois plus. De même, ils avaient consom- 
mé 1.080 tonnes de non ferreux en 1938 
et 4.000 tonnes en 1950. 

L'industrie des moteurs à combustion 
interne a des possibilités immenses. 
Mais aussi bien pour les moteurs à es- 
sence que pour le Diesel, il reste un pro- 
blème de prix. De plus, les moteurs 
Diesel ont souvent donné, à leurs cons- 
iructeurs des inquiétudes venues uni- 
quement de la politique incohérente sur 
le problème des carburants par exemple. 

Aujourd'hui certains faits sont acquis: 
développement immense de la produc- 
tion ; le matériel construit atteint, d’au- 
tre part, la classe internationale, tendan- 
ce à la rationalisation et à la normali- 
sation, conceptions hardies quant aux la- 
boratoires et aux plate-formes d'essais, 
amélioration de la qualité profession- 
nelle des ouvriers. 

Le marché futur des moteurs, surtout 
des Diesel, va devoir sans doute s’adap- 
ter aux conséquences nouvelles de notre 
économie. Il deviendra, de plus en plus, 
nécessaire de dresser des plans d’ensem- 
ble d’équipements pour déterminer les 
besoins réels, de répartir le programme 
entre les constructeurs. [1 ne faut pas 
‘ublier que les conditions de l’industrie 
peuvent devenir de plus en plus diffici- 
les : il faut donc préparer l'avenir d’au- 
tant plus que tous les éléments du suc- 
cès existent pour faire, en France, une 
très grande industrie du moteur. 
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TYPE LUMIÈRE 


TPE LUMIÈRE 
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RE 
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e 
TYPE FORCE 
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RE 
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POUR LA PROTECTION 0e CIRCUITS 0€ LUMIÈRE er 0e CHAUFFAGE 
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SÉCURITÉ 


|MPLICITÉ & ROBUSTESS 
)UVOIR:DE COUPURE 


DEMANDEZ NOTRE CATALOGUE GÉNÉRAL 1950 


LUMIÈRE 

renforcee 
POLAIRE 
c coupure sur les 3 pôles 


SÉRIE ÉTANCHE 


TYPE LUMIÈRE 
TYPE FORCE 
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